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24. Versammlung deutscher Gießereifachleute
am Freitag, den 4. August 1916, abends 6 V2 Uhr, im Oberlichtsaal der 

Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf.

h ^ o i  gutem Besuch fand unter dem Vorsitz von 2)r.<jug. S. W ern er , Düsseldorf, die 24. Versammlung 
der deutschen Gießereifachleute am Vorabend der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisen

gießereien in Düsseldorf statt. Die rege Beteiligung bewies von neuem das diesen Tagungen entgegen
gebrachte Interesse, das trotz der durch den Krieg geschaffenen Verhältnisse so viele Fachgenossen vereinigt 
hatte.

Die Tagesordnung wies folgende Vorträge auf:
1. Dr. Fr. W e s th o ff , Düsseldorf: „Uebertragung der im Kriege im Gießereibetriebe gemachten 

Erfahrungen auf die Friedensarbeit“.
2. Ingenieur 0 . d ’A sse , Eisenberg: „Ueber den Betrieb von Kleinbessemereien“ .

' Dr. W e s th o ff  beschäftigte.sich im ersten Teil seiner Ausführungen mit der Frage: „Was wurde bei 
der Herstellung von Eisenguß im Kriege gelernt?“

Zunächst hat der Krieg der deutschen Gießerei-Industrie gezeigt, daß sie ihre frühere Geheimniskrämerei 
aufgeben, gegenseitig ihre Erfahrungen austauschen und auf diese Weise einen gemeinsamen Fortschritt herbei
führen soll. Den ersten Schritt auf diesem Wege sind die staatlichen Werke gegangen, als sie zu Beginn des 
Krieges mit Bekanntgabe ihrer Arbeits- und Fabrikationsweise befruchtend auf die deutsche Gießerei-Industrie 
cingewirkt haben, die sich deshalb so schnell und sicher in die neuen Gebiete einarbeiten konnte. Zum vorteil
haften Arbeiten der deutschen Industrie ist eine gegenseitige Aufklärung und ein Austausch an Erfahrungen 
notwendig, womit nun nicht gesagt sein soll, daß jedes Werk seine geheimsten Verfahren, die es mit großer 
Mühe ausgearbeitet hat, preisgeben soll, vor allem soll damit aber nicht gesagt sein, daß Erfahrungen 
und Ansichten, Können und “Wissen dem Auslande mitgeteilt werden sollen, wie dies früher leider in aus
giebiger Weise geschehen ist. Diese letzte Forderung scheint schon deshalb allein gerechtfertigt, weil die 
deutsche Industrie sich der ausländischen gegenüber weit überlegen gezeigt hat und somit nicht so viel von 
ihr lernen könnte, wie diese von ihr.

Weiter hat der Krieg den Gießereien gezeigt, daß die Praxis nur mit Hilfe der Wissenschaft weiter kommt. 
Die übrige deutsche Industrie hat dies schon lange erkannt und arbeitet schon lange nach wissenschaftlichen 
Grundsätzen, während in der Gießerei stets die Meinung vorherrschte, daß für sie die Praxis genüge und das 
Arbeiten nach wissenschaftlichen Gesichtspunkten nur Geld koste. Kur wenige Gießereien haben nach den 
wissenschaftlichen Grundsätzen der Gattierung gearbeitet, während die meisten die Wissenschaft ihrem Be
triebe fernhielten, und dann wunderte man sich, wenn man ungeeignetes Material erzeugte. Die chemische 
Analyse muß untrennbar m it dem Gießereibetrieb verbunden werden, da ohne ihre Anwendung die Erzeu
gung eines bestimmten Materials unmöglich ist. Der Eedner schilderte in treffender Weise, welche Mißerfolge 
durch das Arbeiten allein nach Augenmaß und Ueberlieferung erzielt worden sind und die durch wissen
schaftliches Arbeiten leicht hätten vermieden werden können.

Der Anwendung von Stahlschrott wurde zunächst großer Widerstand entgegengesetzt, da viele den 
Zweck nicht einzusehen vermochten und von vornherein einem Zusatz von Schmiedeisen mißtrauisch gegenüber
standen. Manche sonst tüchtige Fachleute haben sich durch unklare Angaben und Vorschläge verwirren 
lassen, anstatt nach feststehenden Regeln, zu denen in erster Linie die Wüstsche Skala gehört, vorzugehen.

Der Vortragende gab auf Grund der gemachten Erfahrungen manche wertvolle praktische Winke, 
auf die hier aus naheliegenden Gründen nicht näher eingegangen werden kann. Manche dieser Gedanken 
werden auch vorteilhaft für die Fliedensarbeit zu verwenden sein.
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Zum Schluß betonte der Redner die Wichtigkeit, eine geeignete Kupolofenbauart zu verwenden und vor 
allem auf eine gute Windverteilung, auf die Windmenge, den Winddruck, die Höhe des Ofens und der Düsen 
und die Art der Begichtung zu achten. Er glaubt dem Ofen mit Vorherd den Vorzug geben zu müssen, da er 
gegenüber dem Ofen ohne Vorherd mancherlei Vorteile aufweise; so liefere er ein gleichmäßigeres und reineres 
Erzeugnis, gestatte dem Eisen, mit schwächerem Druck auszutreten, und verringere die Ausschußziffer.

Einen ebenfalls sehr zeitgemäßen Gegenstand, „den h e u t ig e n  S ta n d  d es K lc in b e s s e m e r e i-  
B e tr ie b e s “ , behandelte der zweite Redner, Ingenieur 0 . d ’A sse. Nach einer Schilderung des Entwicklungs
ganges der Kleinbessemerei, die sich in Deutschland erst seit verhältnismäßig kurzer Zeit Eingang verschafft 
hat, besprach er die beste Bauart von Kleinbessemerbirnen und machte auf die Möglichkeit aufmerksam, 
die Lebensdauer der Ausmauerung durch Ausschmieren mit möglichst saurer Ausstampfmasse zu verlängern, 
und betonte den Wert der sorgfältigen Beachtung des Winddruckes. An Hand einiger Schaubilder ging der 
Vortragende auf die Verschiedenheiten des englischen, deutschen und schwedischen Bessemerverfalirens ein. 
Sein- bemerkenswert ist der Nachweis, daß bei geeigneter Arbeitsweise an Stelle des H äm atits siliziumärmere 
Roheisensorten und auch Schrott verwendet werden können.

Beide Vorträge wurden mit starkem Beifall aufgenommen und regten zu einer lebhaften Aussprache an.
Leider traf während der Sitzung ganz unerwartet die traurige Nachricht von dem plötzlichen Ilin- 

scheiden des hervorragenden Fachgenossen O skar L ey d e  ein. Zu Ehren des Verstorbenen erhoben sich die 
Anwesenden von ihren Plätzen.

Der Vorsitzende, ®r.<5ng. W ern er , schloß die Versammlung mit einem herzlichen Dank an die 
Redner des Abends und wies darauf hin, daß für die nächste Zusammenkunft ein weiterer Beitrag zur Kenntnis 
der Kleinbessemerei vorgesehen sei.

Beiträge zur Frage der Einrichtung von Schulwerkstätten unter 
besonderer Berücksichtigung des Former- und G ießergew erbes.

Von SipDQng. C-. S u to r , Düsseldorf.

I. Z w eck  der W e r k s tä tte n .

I m Verlaufe der außerordentlichen Entwicklung 
unserer deutschen Industrie, die nicht allein 

durch den Gang der Zeitereignisse, sondern auch 
durch das unaufhaltsame geistige und praktische 
Vorwärtsdrängen und Streben unserer gesamten 
technischen Wehrmacht bedingt war, hat sich ge
zeigt, daß es ein d r in g e n d e s  E r fo r d e r n is  fü r  d ie  
I n d u s tr ie  ist, für einen geeigneten Nachwuchs 
technischer Arbeitskräfte zu sorgen, der imstande 
ist, gestützt auf eine gute Allgemein- und praktische 
Berufsbildung, der weiteren raschen Entwicklung 
der Industrie zu folgen und weitere technische und 
wirtschaftliche Erfolge zu gewährleisten.

H at man bisher zur Ausbildung der Lehrlinge 
in der Hauptsache eine gute theoretische Schul
bildung in einer Fortbildungs- oder Fachschule für 
das Wertvollste erachtet, so ist dabei nicht von der 
Hand zu weisen, daß dadurch eine gewisse einseitige 
Schulung Platz gegriffen hat auf Kosten der rein 
praktischen Ausbildung, die der Industrie bzw. der 
AVerkstatt überlassen blieb. Daß naturgemäß bei 
dem heutigen Stand der Ausnutzung jeglicher 
industriellen Kräfte die Ausbildung des E in z e ln e n  
in der Werkstatt unbedingten Schaden leidet, und 
daß nur der geistig gut Vorgebildete und Vorge
schrittene und schnell erfassende praktische Lehrling 
oder Arbeiter den Vorzug genießt, dürfte klar zutage 
treten. Es ist deshalb eine dringende Notwendigkeit, 
wenn I n d u s tr ie  u n d  S c h u le  H a n d  in  H a n d  
a r b e ite n  u n d  s ic h  erg ä n zen . Es würde dadurch

die Schule in den Stand gesetzt, den Lehrlingen die 
theoretischen Begriffe praktisch näher zu bringen, 
daher die geistige Aufnahmefähigkeit derselben zu 
erhöhen, und die Industrie einen Lehrlingsnachwuchs 
bekommen, der sich um so leichter an die raschen 
Fortschritte gewöhnen und m it ihnen Schritt halten 
könnte.

Dadurch würde das Arbeitermaterial also nur 
gebessert werden können. Gerade durch die E in
richtung von Schulwerkstätten, die von tüchtigen, 
der Industrie entnommenen Praktikern geleitet 
werden sollen, würde die Industrie einen großen Teil 
der p r a k t is c h e n  Lehrlingserziehung und Ausbil
dung an die Schule m it ruhigem Gewissen ab'treten 
können, und damit auch einen nicht unerheblichen 
Teil der V e ra n tw o r tu n g . Dann würde eine von der 
Industrie gewünschte S p e z ia l is ie r u n g  d es  F a c h 
a r b e ite r s  fü r  ih re  e ig e n e n  B e d ü r fn is s e  auch 
um so leichter durchführbar sein, auf einer gesunden 
theoretischen und praktischen Grundlage aufgebaut. 
In Amerika hat man deshalb den  m e is te n  t e c h 
n is c h e n  S c h u le n  L e h r w e r k s tä t te n  a n g e 
g l ie d e r t ,  in  d en en  p r a k t is c h  g e a r b e it e t  
w ir d ; m an  w id m e t b is  zu  e in e m  Z e h n te l  
a lle r  U n te r r ic h t s s tu n d e n  le d ig l i c h  d er  p ra k 
t is c h e n  A rb e it . Daß auch die Industrie schon 
den Wert solcher Lehrwerkstätten erkannt hat, 
geht daraus hervor, daß, abgesehen von manchen 
kleineren Spezialbetrieben, größere industrielle Werke, 
wie z. B. die Firma Fried. Krupp A. G. Essen, bereits 
1907 eine besondere Lehrlingswerkstatt in der 
Eisenformerei eingerichtet hatte, in der die Lehr
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linge unter Anleitung eines besonderen Meisters 
oder Vorarbeiters ausgebildet werden. Erst im 
dritten Jahre dürfen besonders vorgeschrittene 
Lehrlinge größere Arbeiten in der Kolonne m it aus
führen. Auf diese Weise kann der Lehrling zweifels
ohne den Bedürfnissen der Industrie Entsprechendes 
lernen und leisten, sofern —  und das ist auch nicht zu 
verkennen — der ausbildende Meister ein für die Lehr
lingsausbildung nötiges Lehrgcschick besitzt. Leider 
halten sich dabei die meisten Firmen —  das ist ein 
Nachteil —  nicht an einen speziellen Ausbildungs
plan, wie Direktor G. Lippart, Nürnberg, festgestellt 
hat, und stellen den erreichten Ausbildungsgrad am 
Ende jeden Lehrjahres nicht fest, weshalb die B e
urteilung der Fähigkeiten des Lehrlinges in gewisser 
Beziehung doch eine unvollkommene sein dürfte. 
Dies ist um so gefährlicher, da im allgemeinen fast 
alle Firmen Wert darauf legen, die Lehrlinge sobald 
als möglich wirtschaftlich zu beschäftigen.

W ieviel Firmen können und dürfen deshalb die 
Zeit und die Mittel zu einer solchen intensiven Aus
bildung opfern, da sie alle eine größtmögliche Ratio
nalisierung der Arbeit anstreben? Ist nicht bei 
der heutigen industriellen Entwicklung jede Minute 
der Arbeitszeit, jeder Winkel der W erkstatt, jede 
Maschine so wertvoll, daß man nur bis zu einem ge
wissen Grade ausgebildete und vorgeschrittene 
Leute gebrauchen kann? Ist nicht auch dann eine 
Gewähr für die Industrie gegeben, daß die ausge- 
ftihrt.cn Arbeiten mit größerer Sorgfalt und besserem 
Verständnis hergestellt werden? Wird nicht auch 
dadurch die manchmal große und nur allzuoft ver
nachlässigte Menge von W r a c k stü c k e n  auf ein 
Minimum beschränkt, wenn jeder Arbeiter ein nach 
jeder Richtung hin. ausreichendes Erfassen für seine 
Arbeit hat und nicht nur mechanisch nachahmt, 
was er irgendwo einmal gesehen hat, oder was ihm 
ein anderer als im Berufe üblich überliefert hat?  
Nur allzuoft haben Firmen durch Verwendung von 
ungelernten oder unvollkommen ausgebildeten Ar
beitern, mit Hilfe deren man durch niedrigere Löhne 
Preisersparungen zu erzielen beabsichtigte, oder auf 
deren Verwendung man durch den Mangel an ge
lernten Arbeitern notgedrungen angewiesen war, 
die Erfahrung machen müssen, daß sie durch die 
mangelnde Erfahrung und Kenntnis der verwendeten 
ungelernten Arbeiter sich selbst Schaden zugefügt 
haben. Die hergestellten Werkstücke hatten Fehler 
und wurden dadurch gänzlich unbrauchbar, oder 
die Ausbesserung erforderte größere Zeit, Geld- und 
Materialaufwendungen. Diese Unannehmlichkeiten, 
die z. B. durch Verzögerung der Lieferzeiten oder 
dadurch bedingte gänzliche Verweigerung der An
nahme der Lieferungen der Industrie entstehen, 
könnten derselben erspart bleiben, wenn man sich 
lediglich auf die Verwendung von vollkommen a u s-  
gelernten, zum mindesten aber gut und besonders 
angelernten Arbeitern beschränkte. Durch diese 
Ausschaltung jeglicher ungelernten Arbeiter zur 
Herstellung von Werkstücken könnte die Industrie

sich selbst, dem Arbeiterstande und auch dem Staate 
die wertvollsten Dienste leisten, wenn sic nicht gar 
in Anbetracht der Entwicklung eine Verpflichtung 
dazu hätte. Die. aus der Volksschule entlassenen 
jungen Leute lassen sich heute verleiten, dem Bei
spiele anderer Freunde folgend, oder auch auf Ver
anlassung von Familienmitgliedern, m it Rücksicht 
auf einen finanziellen Mehrerwerb „nichts zu 
lernen“ , Arbeitsjunge oder Hilfsarbeiter zu werden. 
Dabei wissen sic und überlegen aber nicht, was aus 
ihnen in den späteren Mannesjahren werden soll. 
Also müssen sic und auch die Eltern davon überzeugt 
werden, daß der a u g e n b lic k lic h  kleine Mehrver
dienst, der, nebenbei gesagt, vielfach wenig erziehe
risch auf den unerfahrenen, die größtmögliche B e
quemlichkeit suchenden Lehrling wirkt, für ihre 
Zukunft wenig nutzbringend und fördernd ist. Die 
Industrie verliert durch Unterstützung dieser Gefahr, 
die von Jahr zu Jahr bedeutsam wächst und sich 
durch den wachsenden Mangel an Lehrlingen im 
Handwerk sowohl wie in der Industrie statistisch 
nachweisen läßt, ilircn gelernten, tüchtigen, brauch
baren Nachwuchs mehr und mehr; der gelernte 
Arbeiterstand wird qualitativ nicht besser und ver
liert an brauchbaren Führern und Ansehen, und der 
Staat wird eine weiter zunehmende Anzahl von prak- 
tisch minderwertigen Arbeitern zu beschäftigen und 
letzten Endes zu versorgen haben, die unter gewissen 
Umständen sogar unter die Kategorie der Arbeits
losen fallen können. H ie r  h a b en  S c h u le  un d  
I n d u s tr ie  d u rch  g e m e in sa m e s  Z u sa m m e n 
w ir k e n  d ie se r  Ge f a h r  zu  b e g e g n e n , in d em  
e in e r s e it s  d ie  S c h u le  g u te ,  g e le r n te  oder  
a n g e le r n te  A r b e ite r  der I n d u s t r ie  g e w ä h r 
le i s t e t ,  a n d e r s e it s  d ie  I n d u s tr ie  in ih rem  
e ig e n s te n  I n t e r e s s e  d ie  V e r w e n d u n g  von  
A r b e it s ju n g e n  und  u n g e le r n te n  A r b e ite r n  
fü r  A r b e ite n ,  d ie  dem  g e le r n te n  A r b e ite r  
V o r b e h a lte n  w erd en  s o l l t e n ,  a u f e in  Mi n 
d e stm a ß  b e s c h r ä n k t , a u ch  d ie  L ö h n e  für  
g e le r n t e  u n d  u n g e le r n te  A r b e ite r  a u f e n t 
sp r e c h e n d e n  S t u f e n  h ä lt . Durch Mitarbeit der 
Schule, wodurch also eine Entlastung der Industrie 
bezüglich der Lehrlingsausbildung herbeigeführt 
würde, k ö n n te n  d ie  L ö h n e  fü r  d ie  L e h r lin g e  
e r h ö h t  w e r d e n , w ä h ren d  d ie s e lb e n  fü r  d ie  
H ilf s a r b e it e r  n a ch  A rt der B e s c h ä f t ig u n g  
u n d  n a ch  dem  A lte r  n ie d r ig e r  g e r e g e lt  
w erd en  m ü ß te n . Auf diese Weise könnte eine 
rationelle Arbeit, ein gesunder, hinreichender Nach
wuchs erreicht und ein möglicher Rückgang unserer 
technischen Erfolge durch eine V e r f la c h u n g  un d  
V e r s c h le c h te r u n g  d es g e le r n te n  A r b e ite r s  
v e r m ie d e n  w erd en .

II. D ie  G ie ß e r c i-S c h u lw c r k s tä t te .

In verschiedenen Städten Deutschlands hat man 
diese Tatsache des Rückganges unseres gelernten 
Nachwuchses offen bekannt und ihr dadurch ge
steuert, daß man ein größeres Interesse für die
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Berufe durch praktische Arbeit in Schulwerkstätten 
zu wecken suchte, und zwar mit Erfolg. Man kennt 
heute z. B. Modellier-, Schuhmacher-, Buchbinder-, 
Schreiner- und mechanische Werkstätten. Die 
beiden letzteren kommen für die Industrie in Betracht. 
In den mechanischen Werkstätten beschäftigen sich 
die jungen Leute der Eisenindustrie mit der B e
arbeitung fertiger Werkstücke; sie lernen Drehen, 
Bohren, Hobeln, Fräsen und auch Schlossern. H at 
man nun schon einmal damit begonnen, dem Lehr
ling technische Begriffe praktisch, teils durch An
schauung im Betrieb, teils durch eigene Handhabung 
der Maschinen, zu erläutern, so nimmt es doch 
wunder, daß bis heute des Former- und Gießer
gewerbes noch nicht gedacht worden ist, des Ge
werbes, das die Grundlage für die spätere Bearbeitung 
gibt und das mit großer Geschicklichkeit und Sicher
heit, mit Scharfsinn und gutem Vorstellungsver
mögen arbeiten muß, in Verbindung m it der Tätig
keit des Modellschreincrs. Auch macht sich wohl 
nirgends der Mangel an gelernten, geschickten und 
geübten Arbeitern mehr geltend, als gerade in den 
Gießereien; man bedenke, daß man im Grunde ge
nommen nur deshalb versucht hat, mit Hilfe von 
ungelernten Arbeitern mechanische Vorrichtungen, 
Formmaschinen bedienen zu lassen, um dem Mangel 
abzuhelfen und an den hohen Löhnen zu sparen, 
die infolgedessen für gute Former gezahlt werden 
müssen. Gewiß werden diese Maschinen heute sehr 
viel verwendet zur Anfertigung von Massenartikeln 
und arbeiten äußerst vollkommen, aber die eigent
liche Kunst des alten Formers, die zur Herstellung 
größerer und komplizierterer Gußstücke stets er
forderlich ist, darf dabei nicht in  Vergessenheit ge
raten. Die Schulwerkstättc könnte da helfend ein- 
greifen. D ie  L e h r lin g e  k ö n n e n  m it  den  v e r 
sc h ie d e n e n  G ru n d a rten  der F o r m e r e i v e r 
tr a u t  g e m a c h t  w erd en  und sie könnten dann ent
sprechend ihrer Neigung, die aus dem in der Sclml- 
werkstätte Gelernten entspringt, sich einer bestimm
ten Formergattung zuwenden. In dieser Schulwerk- 
statt lernt der Lehrling die verschiedenartigen Hand
griffe und Methoden seines Handwerks v o n  G rund  
au f kennen und arbeitet in Zukunft nicht mechanisch, 
sondern mit Ueberlegung und Verständnis. Durch 
eine so lc h e  d u r c h g r e ife n d e  A u sb ild u n g  d u rch  
th e o r e t is c h e n  und  p r a k t is c h e n  U n te r r ic h t  
in  der S c h u le  e in e r s e it s  u n d  d ie  S p e z ia l 
a r b e it  in  se in em  B e tr ie b e  a n d e r s e it s  würde 
auch die von Direktor K. Götter, Düsseldorf, in 
seiner Arbeit „Der jugendliche Arbeiter nach dem 
Kriege“ angestrebte Herabsetzung der Lehrzeit für 
einzelne technische Gewerbe bzw. bessere Ausnutzung 
derselben durch Spezialisierung der Ausbildung der 
Möglichkeit erheblich näher gerückt.

Wichtig dürfte die Einrichtung einer Gießerei- 
werkstättc n ic h t  a lle in  fü r  d ie  S p e z ia l-  
a r b e ite r  d es G ie ß c r c ig e w e r b e s  sein, sondern 
überhaupt für jeden verwandten industriellen B e
rufszweig, der sich m it der Bearbeitung der Rohstücke

befaßt, da cs den meisten Lehrlingen auch da an der 
praktischen Grundlage für die Herstellung der von 
ihnen zu bearbeitenden Rohstiickc fast gänzlich 
mangelt. Das Verständnis auch für ihre Arbeit 
würde erhöht, ihr technischer Bildungsgeist erheblich 
erweitert werden, vor allen Dingen aber würden durch 
diese praktische A n sc h a u u n g , durch das Begreifen 
und Sehen des Wirklichen, d u rch  V e r le g u n g  
d es  F a c h u n te r r ic h t s  in  d ie  W e r k s t a t t ,  im 
theoretischen Unterrichte manche Weitschweifig
keiten in Fortfall kommen, was auch zu einer Ver
kürzung der Lehrzeit und präziseren, weitgehenderen 
Spezialausbildung dienlich wäre. An der Hand einer 
Gießereiwerkstätte mit ihren mannigfachen Betriebs
methoden, Einrichtungen usw. könnte jeder Lernende 
auch erkennen, daß neben der industriellen Tätig
keit vor allen Dingen cs auch der kaufmännische, 
d. h. w ir t s c h a f t l ic h e  G e is t  ist, der zum Gedeihen 
führt, daß m it jeder Arbeit etwas verdient, also 
ohne Kraft-, ohne Zeit- und ohne Stoffvergeu
dung gearbeitet werden muß —  ein praktisches 
Beispiel für die Werkstattbuchführung und rationelle 
Arbeit.

Als nächste Frage dürfte die von Wichtigkeit 
sein, w ie  e in e  so lc h e  W e r k s t a t t  b e s c h a f fe n  
se in  muß. Es dürfte selbstverständlich sein, daß 
diese Gießerei, in der also Anschauungsunterricht 
neben praktischer Arbeit vorgeführt werden soll, 
in allen ihren Einrichtungen dem Fabrikbetriebe 
vollends ähnlich, sehr gut eingerichtet, d. h ..zum  
mindesten m it den notwendigsten Einrichtungen 
nach dem neuesten Stande der Technik versehen 
sein muß. Man könnte hierbei den Einwand machen, 
daß diese Einrichtungen auf die Dauer veralten  
werden, jedoch werden w irklich. praktisch erprobte 
Neuerungen jederzeit sicherlich angeschafft werden 
können; im übrigen soll —  und das ist nochmals zu 
betonen — der Formerlehrling durch den Werk
stättenunterricht die Grundarbeiten seines Berufes 
kennen lernen. Die Fabrikation'würde sich nur auf 
die Herstellung einfacherer und kleinerer Stücke be
schränken, deren Modelle von den Lehrlingen selbst, 
d. h. von den Modellschreinern in einer eigens für sie 
zu schaffenden Modellschreinerei hergestellt werden, 
und zwar nach Zeichnungen, die im Zeichenunter
richt entweder von denselben oder auch anderen 
Berufsklassen gefertigt werden. D ie Ausdehnung der 
gesamten Anlage richtet sich naturgemäß nach den 
zur Verfügung stehenden Raumverhältnissen. Die 
möglichst hohe, luftige Halle selbst besteht am 
besten aus einem Hauptschiff und einem Seitenschiff 
von etwas geringerer Höhe unter möglichster Aus
nutzung der vorhandenen Lichtverhältnisse. Auf
geführt wird die Halle aus Eisenfachwerk und soll 
enthalten, wenn auch in kleinerer Ausführung:

1. eine O fe n a n la g e  mit den Lagerplätzen für 
Eisen, Koks und Zuschlägen und eine Wage 
(Kupol-, Temper-, Tiegelofen und Gebläse), für 
Stahlformen kleine Bessemerbirne und Modell
martinofen,



31. A u g u s t 1916. Beiträge zur Frage der Einrichtung von Schulwerkstätten. S tah l u n d  E isen . 841

2. H e r d - u n d  K a s te n fo r m e r e i mit elektrischer 
Krananlage,

3. F o r m m a sc h in e n ,
4. L eh m fo r m e r e i,
5. K e r n m a c h e r e i,
G. T ro ck en k a m m ern ,
7. S a n d a u fb e r e itu n g s a n la g e ,
8. P u tz e r e ia n la g e ,
9. W a sch ra u m  m it  S p in d en ,

10. M c is te r b u d e  und W e r k z e u g -A u sg a b e , 
deren Anordnung derart zu wählen ist, daß ein der 
Herstellung eines fertigen Gußstückes entsprechender 
Rundgang ersichtlich ist. Ueber 9. und 10. kann als 
Zwischengeschoß eine Modellkammer vorgesehen 
werden. D ie Gicht für den Kupolofen ist verbunden 
m it einer Besichtigungsbühne in Höhe der Kran
anlage. Geheizt wird durch besondere Fiillöfen, 
nicht durch Koksfeuer. Zu dieser Gießerei gehören 
noch in besonderen Anbauten ein chemisches und 
ein physikalisches Laboratorium und eine Modell- 
schreinenverkstätte, durch die die Former die Kennt
nis von der Beschaffenheit ihres erforderlichen Eisens 
sowie die Entstehung, den Zweck und die Zusammen
setzung von komplizierteren Modellen erwerben 
können.

III. D er  W e r k s tä t te n b e tr ie b .
Ein wichtiges Moment für die Durchführung und 

Inbetriebnahme einer solchen Gießereiwerkstättc 
ist die Kostenfrage: AVie hoch sind die A n la g e 
k o s t e n ,  wer bestreitet dieselben, welche B e t r ie b s 
a u sg a b e n  sind erforderlich und welche Einnahmen 
stehen diesen gegenüber, kann die R e n t a b i l i t ä t  
einer solchen W erkstätte möglicherweise nachge
wiesen werden? Die A n la g e k o s te n  für eine vor
stehend entworfene Gießereianlage (ohne Modell
schreinerei) würden sich etwa wie folgt belaufen auf:

1. H allen ro h b au  (angenom m en
330 q m ) ........................e tw a  25 000b is 30 000 .ft

2. M aseh inenan läge .................................... e tw a  20 000 .ft
3. M a tc r ia la n s c h a f fu n g ........................... ,, 20 000 .ft
4. L a b o ra to r iu m ......................................... ,, 30 000 -ft

Diese Kosten von insgesamt rd. 100 000 .11 
müßten .aus städtischen, industriellen und privaten 
Zuschüssen und Stiftungen aufgebracht werden, 
und es wäre wünschenswert, wenn man im Interesse 
des großen ideellen Nutzens und der wirtschaftlichen 
Bedeutung einer praktischen Schulung unserer 
nationalen Jugend jede kleinliche Rücksicht aus
schalten würde. In Amerika werden nach Ober
regierungsrat 3ipI.M$iif|. Miihlmann, Chemnitz, diese 
Lehrlingswerkstätten-ebenfalls aus reichen Stiftungs
mitteln und städtischen Zuschüssen unterhalten.

Die B e tr ie b s k o s te n  werden naturgemäß auch 
nicht unerheblich sein, da es sich um die Ausbildung 
von Anfängern handelt, die erst wirtschaftlich arbeiten 
lernen sollen. D a ist es Aufgabe und Pflicht der 
Betriebsleitung, so rationell wie eben möglich zu 
arbeiten, hauszuhalten m it jeglichem Material und

durch einen gegebenen Absatz der fertiggestellton 
Stücke in etwa einen Ausgleich zu schaffen. So z. B. 
könnten für die Fortbildungs- und Fachschulen die 
teueren Modelle für den Zeichenunterricht selbst her
gestellt und auch geliefert werden. Im übrigen 
ergäben sich die Arbeitsbedingungen erst dann, 
wenn der Betrieb der Gießerei begonnen hat; feste 
Angaben sind deshalb darüber jetzt noch nicht zu 
machen, insbesondere auch die Preise für die Roh
materialien in der Jetztzeit starken Schwankungen 
unterworfen sind. V ie l le ic h t  w äre es auch  
m ö g lic h , d as v o n  den  A r b e itg e b e r n  zu  
z a h le n d e  S c h u lg e ld  um  e in  G er in g es  zu  
e r h ö h e n , um den Ueberschuß der Inbetriebnahme 
der Gießereiwerkstättc gutsclirciben zu können.

Aus diesen letztangegebenen Gründen dürfte es 
auch wohl unmöglich sein, eine R e n t a b i l i t ä t s 
b e r e c h n u n g  aufzustellen, denn nur durch den Be
trieb selbst und während des Betriebes, d. h. frühestens 
nach dem ersten Betriebsjahre, lassen sich genaue 
Angaben über die Rentabilität geben. E s  is t  aber  
m it  B e s t im m t h e it  a n z u n e h m e n , da ß ,  w en n  
d ie  I n d u s t r ie  zu  d ie se r  p r a k t is c h e n  S c h u l
a u sb ild u n g  ih re  L e h r lin g e  e in ig e  w e ite r e  
S tu n d e n  f r e ig ib t ,  dieselben sehr vieles lernen 
und auch zugunsten des Betriebes der Schulwerk- 
stätte leisten können, ähnlich wie es bei den mecha
nischen Werkstätten oder Schreiner- und Polstercr- 
werkstätten der Fall ist, in welch letzteren z. B. u. a. 
Matratzen und Klubsessel angefertigt und als 

. Schülerarbeiten gegen Rückerstattung der Preise 
für die Rohmaterialien verkauft werden. Für saubere 
und genaue Ausführung könnte von der Betriebs
leitung Garantie übernommen werden.

Die Lebensfähigkeit der Schullehrwcrkstättc könnte 
nach ®r.«3>ng. R. F ic h tn e r , Duisburg, noch wesent
lich dadurch gesichert werden, daß  n eb en  den  
F o r tb ild u n g s s c h ü le r n  im  a llg e m e in e n  n och  
a n d ere  S c h ü le r  a ls  L e h r lin g e  a u fg en o m m en  
u n d  v o llk o m m e n  d u rch  d en  th e o r e t is c h e n  
u n d  p r a k t is c h e n  U n te r r ic h t  der S c h u le  
a u s g e b ild c t  werden, wie cs z. B. in den Lehrwerk
stätten für das Maschinenbaufach in Ansbach und 

-Landshut (Bayern) geschieht, die das Endziel ver
folgen, daß die Lehrlinge nach abgelegter Lehrzeit 
praktisch genau so tüchtig, sorgfältig und rasch 
arbeiten können wie die Fabriklehriinge, daneben 
aber, entgegen den Fabriklehrlingen, eine weit 
bessere theoretische \ rorbildung genießen. Diese auf
genommenen Schüler würden d a u ern d  in der 
W erkstatt arbeiten und daneben den theoretischen 
Schulunterricht erhalten. D a fü r  is t  d an n  er
h ö h te s  S c h u lg e ld  v o n  ih n en  s e lb s t  zu 
z a h le n . E s würde dadurch und durch Hinzuziehung 
der am Schlüsse der Arbeit erwähnten Kriegs
invaliden und jungen Leute ohne B enif e in  u n 
u n te r b r o c h e n e r  B e tr ie b  geschaffen werden 
können. (Schluß folgt.)
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Ueber die Anwendung von Spänebriketts.
Von E . F i c h t n e r  in Duisburg-W anheim .

(Schluß von S eite 720.)

Wie zu erwarten, steigt natürlich auch dieBiege- 
und Zugfestigkeit, dem abnehmenden Silizium
gehalt des Einsatzes entsprechend, m it der Erhöhung 

des Zusatzes an Gußbruch. Die Steigerung derFcstig- 
keit ist aber bei den größeren Zusatzmengen eine 
geringere als bei den Briketts. Dies hat seinen 
Grund wohl in der Hauptsache darin, daß der 
prozentuale Siliziumabbrand beim Brikettschmclzcn, 
wie W üst feststellte, m it steigendem Brikettzusatz 
bedeutend zunimmt. Der Siliziumgehalt des erschmol
zenen Eisens sinkt prozentual jedenfalls mehr mit 
steigendem Brikettgehalt als mit zunehmendem Guß
bruch. Die etwas oxydierten Späne mögen daran 
einen hohen Anteil haben. Wenn .also die Ergebnisse 
von Wüst lauten, die Zugfestigkeit steigt bis 50 %, 
die Biegefestigkeit bis 35 %, so sind diese Zahlen 
nicht absolut zu nehmen. Im Vergleich zu anderem 
Eisen, wie Gußbruch, ist eine Zunahme wohl vor
handen, aber nicht in der Höhe von 35 oder 50 %. 
Genauere Zahlen darüber hätte man noch erhalten, 
wenn für die Versuche Hämatit, Luxemburger Eisen 
und Gußbruch mit den gleichen Siliziumgehalten, 
wie solche bei den Schmelzen von Wüst das Hämatit, 
Luxemburger Eisen und die Briketts aufwiesen, 
zur Verfügung gestanden hätte. Nach dieser Richtung 
sind unsere Versuche gegenüber denen von Wüst 
eher im Nachteil als im Vorteil.

Nahm die Biegefestigkeit bei Wüst m it 25 % 
Brikettzusatz um 35 % zu, so stieg sie bei 25 % 
Gußbruch nur um 25 %, bei der Zugfestigkeit gegen
über 50 % nur um 20 %. Im Unterschied beider 
Versuche liegt also die Uebcrlcgenheit des Bri
ketts. Wesentlich anders dagegen verhalten sich die 
Mischungen mit einem Zusatz von Schmiedeisen
abfällen. Diese Mischungen zeitigten Ergebnisse, 
die diejenigen der Brikettschmelzen übertreffen. 
Die Ergebnisse hoher Festigkeitszahlen bei Zusatz 
von Schmiedeisenabfällen sind nicht etwa neu,- 
sondern sie sind allen denen wohlbekannt, die mit 
Schmiedeisen- und Stahlabfällen arbeiten. Der 
siliziumarme Schmiedeisenzusatz drückt m it seinem  
Steigen den Siliziumgehalt des Einsatzes natürlich 
weit mehr als das Gußbrikett. Mit dem Zusatz von 
Schmiedeisenabfällen gelangt daher von Haus aus 
ein siliziumarmer Einsatz zum Schmelzen. Dazu 
mag noch das Aufkohlen des Schmiedeisens während 
des Sclunelzens zur Erhebung der Festigkeitskurven 
beitragen. Die Versuche zeigen aber, daß man auch 
ohne Brikettzusätze durch Zugabe von Schmicd- 
eisenabfällen es in der Hand hat, ebenfalls hohe 
Festigkeiten zu erlangen, die unter oder über den 
Zahlen der Brikettschmelzen liegen können, je nach
dem der Gehalt an Schmiedeisenabfällen gewählt 
wird.

Die Durchbiegungen ergeben bei unsem Ver
gleichsversuchen zu wenig klare Bilder. Mit zuneh
menden Gehalten an Gußbruch und Schmiedeiscn- 
abfällcn tritt eher eine Abnahme der Durchbiegung 
als eine Zunahme, dem Ausgangsversuch gegenüber, 
auf. Aus den einzelnen Zahlen der Versuche aus 
Zahlentafel 5 und 6 ist jedoch zu ersehen, daß die 
Durchschnittszahlen durch ein besonders niedriges 
Ergebnis eines Stabes sehr herabgedriiekt werden. 
Jedenfalls mußten bei jedem Versuch eine größere 
Zahl von Stäben gebrochen werden, um gerade beim  
Durchbiegeversuch ein lichtiges M ittel zu erhalten. 
Mögen diese Vergleichsversuche eine Ergänzung zu 
den Versuchen von W üst bilden.

Bei der Aufnahme der Spänebrikettierung schwebte 
den Erfindern wrohl zunächst nur die Möglichkeit 
einer Wiederverwendung der Gußspäne im Kupol
ofen und damit überhaupt eine bessere Spänever
wertung, als bisher, vor. Sofort nach der Feststellung  
der hohen Festigkeitsziffern des m it Spänebrikett
zusatz erschmolzenen Eisens aber trat eine volle 
Verschiebung der Verhältnisse ein. Man verlor den 
festen Boden in der Bewertung der Briketts. Griff 
doch zu Anfang des Brikcttschmelzens die Anschau
ung Platz, die Gußbriketts infolge der ausgezeich
neten Festigkeitsergebnisse m it einem Preis von 
9 bis 10 J t  für 100 kg zu bewerten, Preise, die den 
besten schwedischen Roheisenmarken gleichkamen.

Zwei B r ik e t t ie r u n g s v e r fa h r e n  waren, cs, 
die fast gleichzeitig m it entsprechenden Patenten  
auf dem Markte erschienen und ihre Briketts an
priesen bzw. den Bau von Brikettierungsanlagen 
unter finanzieller Beteiligung der Gießereien ins 
Leben rufen wollten. Das eine Verfahren von R o n a y  
bestand im wesentlichen darin, die Gußspäne unter 
einer besonderen Presse lediglich durch hohen Druck 
von 600 bis 1000 at so zusammenzupressen, daß ein 
genügend dichtes, festes und haltbares Brikett ent
stand. Das andere Verfahren von W eiß  dagegen 
arbeitete außer einem hohen Druck noch m it der Bei
gabe eines Bindemittels (Kalkwasser) und gewisser 
Zusätze zur Veredlung der Briketts. Das Verfahren 
von Ronay wurde durch die Hochdruckbrikettierungs- 
gescllschaft in Berlin, dasjenige von Weiß durch das 
sogenannte Ziegelungssyndikat, ebenfalls in Berlin, 
vertrieben. Die beiden Arbeitsweisen unterscheiden 
sich in den Grundzügen lediglich in der Frage m it  
oder o h n e  Bindemittel. Es ist verständlich, daß 
beide Gesellschaften bei einer so aussichtsvollen Sache 
anfänglich stark in Wettbewerb traten und sich be
kämpften, beide jcdcch darin einig gingen, die Bri
ketts nur als ein hervorragendes Qualitätsmaterial 
anzusprechen. Die Streitfrage, ob m it oder ohne 
Bindemittel, fand jedenfalls seit längerem eine Klä
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rung in der Tatsache, daß heute eine ganze Anzahl 
von Brikettwerken nach dem Hochdruckbrikett
verfahren arbeiten, dagegen in Deutschland nur ein 
Werk nach Weiß preßt. Die Praxis hat eben ge
zeigt, daß lediglich der hohe Druck beim Pressen 
genügt, um halt- und verschmelzbare Briketts zu 
erzeugen.

Lag also für die Gießereiseite die Brauchbarkeit 
der Gußbriketts im Gießeicibetrieb auf der Hand, 
so galt cs noch, die Wirtschaftlichkeit einer Brikett- 
anlagc zu beweisen. In wahrhaft großzügiger Weise 
versuchte hierbei die Hochdruckbrikettierungsgesell
schaft vorzugehen. Sie beabsichtigte nämlich, über 
ganz Deutschland eine Ilcihe von Brikettwerken zu 
errichten. Sie waren entweder großen Maschinen
fabriken mit eigener Gießerei, die selbst einen großen 
Abfall von Spänen hatten, anzugliedern oder als 
sogenannte Lolmbrikettierungsanlagen gedacht. Im  
letzteren Falle gründete die Hochdruckbrikettierung 
m it verschiedenen Gießereien und Maschinenfabriken 
eines größeren Industriepreises eine Gesellschaft. 
Die Teilnehmer verpflichten sich, ihre Späne zum 
Marktpreis an das Brikettwerk zu liefern und 
die Briketts zu einem festgesetzten Preis für ihre 
Gießerei wieder abzunehmen. An dem Nutzen 
der Anlage waren die Gesellschafter entsprechend 
beteiligt. An Unkosten waren für das Brikettwerk 
der Einkaufspreis der Späne, die Brikettierungs
kosten einschließlich Kraft, Reparaturen sowie Ab
schreibung und Verzinsung der Anlage und eine ent
sprechende Lizenzgebühr für das Verfahren selbst 
aufzubringen. Der Nutzen ergab sich dann als Unter
schied aus diesen Kosten und dem Verkaufspreis 
der Briketts. Als Einkaufspreis der Späne einschließ
lich Frachtkosten wuirde etwa 4 bis 4,50 J i  je 100 kg 
angenommen. Brikettierungskosten und Lizenz
gebühren stellten sich auf etwra 1 J i  je 100 kg. Die 
Selbstkosten für die Briketts waren demnach 5,50 
bis 6 J i  je 100 kg. Nach Ansicht der Brikettgesell
schaften konnte das Briketteisen, m it hoclnvertigem 
Eisen verglichen, somit sicherlich m it 8 J i  und mehr 
je 100 kg bewertet werden. Also betrug der Gewinn 
an 100 kg Briketts mindestens 2 J i.  Eine Jahres
leistung einer Brikettanlage von 5000 t gepreßter 
Briketts, was einer Tagesleistung von nur zwei 
Wagenladungen entspricht, mußte nach dieser Rech
nung bereits 5000 x  20 =  100 000 J i  Gewinn ab
werfen, also ein geradezu glänzendes Unternehmen. 
Aber gerade diese allzu glänzende Aufmachung hielt 
vielleicht manchen Unterneluner ab, der Frage ernst
lich näherzutreten, und nicht mit Unrecht. Trotz 
all der errechneten Vorteile hatten dennoch die ersten 
Brikettwerke im Anfang ihres Bestehens mit manchen 
Schwierigkeiten zu kämpfen. Wohl machten alle 
Gießereien Versuche m it dem Briketteisen, aber 
nicht alle blieben treue Kunden des Brikettwerkes, 
viele gaben die Verwendung der Briketts im Gießerei
betrieb nach einiger Zeit wieder auf. Wie überall, 
so mußte auch hier erst die Zeit das Gute aus der 
Sache herausschälen.

Nehmen wir den Fall an, eine kleine Gießerei 
und Maschinenfabrik hat sich an ein Brikettwerk an
geschlossen. Die anfallenden Späne w'erden an dieses 
abgeliefert. Die daraus gepreßten Briketts sollen in 
der eigenen Gießerei verschmolzen w'erden. In den 
kleinen Gießereien führt aber heute noch meistens 
der Gießermeister das Regiment. Alle Gußstücke, 
ob klein oder groß, ob stark- oder sclnvachwandig, 
wrerden meistens mit nur einer Gattierung abge
gossen. Nun kommen die Briketts. Der Gießer
meister läßt sie ruhig liegen, ein gewisses Mißtrauen 
hält ihn ab, das Neue zu versuchen. Es kommen 
immer mehr Briketts und endlich muß an die Sache 
herangegangen werden. Nun üben, wie schon er- 
wähnt, die Briketts beim Umsehinelzen eine ent
schieden härtende Wirkung auf das erschmolzene 
Eisen aus; die Folge ist, daß namentlich die kleinen 
Gußstücke hart ausfallen. In der Maschinenfabrik 
können die Stücke nicht oder nur schwer bearbeitet 
wTerden. Der Formermeister hat m it seinem Miß
trauen recht behalten und damit ist der Stab über 
die Gußbriketts gebrochen.

Um daher die Verwendung der Briketts durchzu
setzen, mußte man sich zuerst über ihr Verhalten beim 
Sclunelzen vollkommen klar werden. Die Erkennt
nis des härtenden Einflusses, oder, jetzt besser nach 
Wüst, der erhöhte Siliziumabbrand beim Brikett
schmelzen umgrenzte ganz eindeutig für den Gießerei
mann das Anwendungsgebiet des Briketteisens. Ohne 
Zweifel wird sich dieses in einer großen Gießerei, die 
die verschiedenartigsten Gußstücke herstellt und die 
gew’ohnt ist, nach Analyse der Rohstoffe, den Wand
stärken und dem Verwendungszwecke der Gußstücke 
entsprechend zu gattieren, jederzeit m it gutem Er
folg verschmelzen lassen. Einen um so höheren 
Zusatz an Briketts verträgt die Eisenmischung, je 
größer und starkvandiger die abzugießenden Guß
stücke sind. Je dicker nämlich die Wandstärke der 
Abgüsse ist, um so mehr wird die härtende Wirkung 
der Briketts durch die langsamere Abkühlung der 
Gußstücke nach dem Guß zurückgedrängt, um so 
weicher bei entsprechend hohen Festigkeitseigen
schaften fallen diese aus, wenn auch erhebliche 
Mengen Briketts gattiert werden. Dies wrar das eine 
Geheimnis für den Erfolg bzw’. Mißerfolg der Brikett- 
amvendung im Gießereibetrieb.

Je nach der Gestalt der Abgüsse empfiehlt es sich 
daher, in der Eisenmischung überhaupt keine Briketts, 
oder nur 5 ,1 0  bis 30 % Briketts zu verwenden. Nur 
Briketts zu verschmelzen ist wieder nicht angängig, 
weil der Abbrand in diesem Falle zu hoch ausfallen 
und das Eisen viel zu viel Schwefel aus dem Koks 
aufnehmen w’ürde. Solange jedoch der Brikett
zusatz 30 bis 40 % nicht übersteigt, so lange bewegt 
sich auch der Abbrand und die Schwefelaufnahme 
in zulässigen Grenzen. Diese Tatsache ist das zweite 
Geheimnis des Briketteisens.

Es g ilt jetzt nur noch, die wirtschaftliche Seite 
beim Verschmelzen der Briketts im Gießereibetrieb 
zu untersuchen. Auf die hohen Güteziffern des mit
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Brikettzusatz ersclunolzenen Eisens fußend, ließ 
sich das Brikettwerk seine Preßlinge gut bezahlen. 
Die an einem solchen beteiligte Gießerei mußte für 
die Briketts verhältnismäßig hohe Preise anlegcn. 
Sie konnte damit aber auch Guß von hohen Festig
keiten hersteilen. Nun waren aber nicht nur alle 
Späne an das Brikettwerk abzuliefern, sondern die 
Gießerei mußte sie auch wieder als Preßlinge zurück
nehmen und verschmelzen. Eine Gießerei aber, dio 
nicht Qualitäts-, sondern vorzugsweise nur Durch- 
sclmittsware vergoß, bekam sicherlich für den j e t z t  
m it  B r ik e t t z u s a tz  e r s t e l l t e n  G uß auch nicht 
mehr als vorher vom Abnehmer bezahlt; sie hatte 
lediglich teures Briketteisen gekauft und verwendet. 
Durch die Beteiligung am Brikettwerk erhielt die 
Gießerei wohl von dessen Nutzen ihren Anteil, 
aber sie hatte diesen Gewinn schon vorher durch den 
hohen Brikettpreis zum größten Teil erkauft. Denn 
jede Tonne Gußpreßlinge, die nicht für Qualitäts-, 
sondern nur für gewöhnlichen Guß verschmolzen 
wird, bringt bei hohen Brikettpreisen eine überflüssige 
Ausgabe für die Gießerei mit sich. Ich erinnere mich 
dabei gern eines Besuches bei einer großen Maschinen
fabrik, die eine eigene Brikettierung eingerichtet 
hatte. Alle Gußspäne wurden brikettiert und die 
Gießerei mußte die Briketts um 80 J i  die t über
nehmen. Beim Abgießon der Formen machte ich 
jedoch die Wahrnehmung, daß mindestens die Hälfte 
der Gußstücke keinen Qualitätsguß, sondern nur 
Mittehvare bildeten. Diese Abgüsse ließen sich ohne 
weiteres, unbeschadet der erlangten Festigkeit, statt 
mit Brikett m it gewöhnlichem Brucheisen, die Tonne 
zu 60 J i,  gießen. Die Gießerei hatte also viel zu teuer 
infolge des Brikettzusatzes gearbeitet. Der Direktor 
der Fabrik freute sich zwar über den netten Gewinn, 
den sein Brikettwerk abwarf, den er aber wieder zum 
größten Teil, allerdings unbewußt, an dem zu teuren 
Guß seiner Gießerei einbüßte.

Vielfach werden die Verhältnisse ähnlich liegen. 
Richtet sich eine Gießerei selbst eine Brikettierung 
ein, oder beteiligt sie sich an einer Lohnbrikettierung, 
so müssen die Briketts natürlich auch verschmolzen 
werden, gleichgültig, ob Qualitätsguß gemacht wird 
oder nicht. Deshalb aber darf die Bewertung des 
Briketts keine zu hohe sein, w’enn auch mitunter 
das Briketteisen gerade beim Abguß von stark- 
wandigen Stücken ein selir willkommenes Mittel zur 
Erreichung hochwertiger, feinkörniger Gußstücke 
bildet. Aber feines Koni und hohe Festigkeit lassen 
sich, wie wir gesehen haben, auch durch Zusätze von 
Scluniedeisenabfällen erzeugen, und dieser Brach ist 
billig, sehr billig. Also eine Gießerei, die rechnet und 
entsprechend gattieren kann, wird ebenso gute 
Waren oh n e teu re  B r ik e t t s  hersteilen. Bei dem 
Standpunkt dagegen, die Briketts beispielsweise 
mit dem jeweiligen Preis des Gußbraches zu bewerten, 
wird die Gießerei mit der Annehmlichkeit, die das 
Briketteisen für gewisse Abgüsse bietet, auf ihre 
Rechnung kommen. Tatsächlich zeigt es sich auch, 
daß nach und nach die Brikettwerke den Preis ihrer

Preßlinge herabsetzten, da sie m it Liebhaberpreisen 
nicht durchkamen. Gerade die Erkenntnis von einer 
richtigen, d ie  W ir t s c h a f t l ic h k e i t  der G ie ß e r e i  
w a h ren d en  B e w e r tu n g  des Briketts muß sich 
noch Bahn brechen. Die Brikettwerke dürfen 
höchstens Preise, wie sie für ofengerechten Gußbruch 
bezahlt werden, verlangen, dann wird auch dem 
Brikett eine wirkliche und gesteigerte Verwendung 
gesichert sein. Selbst diese Bewertung wird noch 
manchem Gießereimann zu hoch erscheinen, wie 
der Ausspruch eines bekannten Fachmannes, „der  
s c h le c h t e s t e  B ru ch  i s t  b e sse r  a ls  d as b e s t e  
B r ik e t t“ , beweist.

Die Preisstellung der Briketts gleich der von 
Gußbruch hat natürlich eine starke Erniedrigung der 
Spannung zwischen Spänepreis und Brikettierungs- 
kosten und diesem Verkaufspreis zur Folge. D ie Ge
winne der Brikettw'erke fallen geringer aus, sie lassen 
sich dafür aber auch verwirklichen, und eine Brikett
anlage, die auf dieser Grundlage ins Leben gerufen 
wird, vermag sich und den Gießereien gerecht zu 
werden. Mit der zu hohen Bewertung der Preßlinge 
wiederum ging eine geringere Absatzmöglichkeit 
der Brikettwerke Hand in Hand. Wir begegnen 
daher bald nach der Aufmachung einiger Brikettie- 
rangsanlagen einer einschneidenden Erscheinung 
auf dem Spänemarkt. Wurden nämlich von den 
chemischen Fabriken noch vor dem Pressen der Guß
späne für diese 45 bis 50 J i  die t bezahlt, so sank 
der Preis ganz bedeutend, er ging stellenweise an 
verschiedenen Plätzen bis auf 32 J i  zurück. D ie Bri
kettw'erke hatten sicherlich am Sinken der Späne
preise das größte Interesse. Je tiefer sie standen, 
um so erfolgreicher konnte das Brikettwerk die 
Brikettierangskosten aufbringen und die Preßlinge 
bei mäßiger Preisstellung mit Nutzen absetzen. 
Ein Spänepreis von 35 J i  und 15 J i  für Briket
tierangskosten und Frachten ergaben f. d. t  Preß
linge erst 50 J i  Selbstkosten. Gegenüber einem Ver
kaufspreis von 60 J i  gleich Gußbrachpreis verbleiben 
immer noch 10 J i  Nutzen f. d. t Briketts. Man sprach 
davon, daß eine Einigung zwischen den Händlern 
und den Brikettwerken stattgefunden habe, um einen 
niederen Spänepreis auf dem Markt zu behaupten. 
Sorgsame Ermittlungen mögen auch ergeben haben, 
daß der Anfall an Gußspänen ein sein: großer und der 
Verbrauch durch die chemischen Fabriken nicht so 
bedeutend ist. Ein ferneres Hochtreiben des Späne
preises von dieser Seite war deshalb nicht zu be
fürchten.

Alle die geschilderten Erfahrungen über die An
wendung der Preßlinge im Gießereibetrieb und alle 
die wirtschaftlichen Grundlagen für eine entsprechende 
Preisstellung der Briketts auf dem Markt wären erst 
zu sammeln, um die Gußspäne in Form der Briketts 
einer höheren und besseren Verwertung zuzuführen. 
Wir können uns freuen, daß es gelungen ist, einem  
Abfall wie die Gußspäne durch das Brikettieren eine 
bedeutungsvolle Ausnutzung im Gießereibetrieb zu 
sichern.
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Wie weit bereits die Anwendungsfälligkeit der Guß
preßlinge im  Gießereibetrieb Platz gegriffen hat, er
hellt am besten daraus, daß schon eine große Zahl von 
Brikettwerken in und außerhalb Deutschlands ent
standen sind, und zwar teils Brikettierungen auf ein
zelnen Werken, teils Lohnbrikettierungen. Alle diese

Brikettanstalten sind fast ausschließlich Gründungen 
der Hochdruckbriketticrungsgesellschaft in Berlin, 
die ihren Plan, ganz Deutschland bezirksweise mit 
Brikettwerken zu überziehen, schon beträchtlich der 
Verwirklichung nähergebracht hat. Es sind bis heute 
etw a 20 größere Brikettanlagen gebaut worden. Die

die Späne nach den liefernden Werken getrennt zu 
halten und getrennt zu pressen. Das einzelne Werk 
erhält also die eigenen Späne als Brikett zurück. 
Die Bunker sind mit einem schrägstehenden Sieb 
von 15 mm Maschenweite abgedeckt. Das Sieb läßt 
die Späne durchfallen, hält aber die gröbsten Ver

unreinigungen, wie Papier, Holz usw., zu
rück. Wird der Schieber am Auslauf eines 
Bunkers geöffnet, so fallen die Späne auf 
einen Gurtförderer 2 und 3. Dieser führt 
die Späne in die Grabe eines Elevators 4, 
der sie wieder einem Gurtförderer 5 zu
bringt, welch letzterer sie dann in einen 
Magnetscheider 6 auswirft. Die umlaufen
den Magnete dieses Apparates halten die 
Eisenspäne fest und lassen sie erst wieder 
an einer bestimmten Stelle in einen Trichter 
zur linken Seite abfallen; alle Verunreini
gungen dagegen, wie auch Metallspäne, 
werden dadurch von den Eisenspänen ge
sondert und fallen, von den Spänen ge
trennt, in einen rechts angeordneten 
Trichter ab. Von dem Spänetrichter aus 
schafft ein Elevator 7 die reinen Späne 
in einen Vorratsbunker 8, der ein Fassungs
vermögen von 10 t  Spänen besitzt. Aus 
diesem Bunker rollen die Späne umnittel
bar in die Preßform.

D a die Gußspäne nicht nur mancherlei Ver
unreinigungen, sondern viel Staub m it sich führen, 
so ist eine entsprechend starke Entstaubungsanlage 
vorhanden. Ein großer Exhaustor saugt an allen 
Stellen, wo die Späne fallen, den Staub ab, und zwar
1) am Auslauf vom Bunker zum Gurtförderer 2 und 3;

A bbildung  11. U ebersich tskarte .

A bbildung  12. A nlage eines S pänepreßw erkes.
1 =  E n tlad e trich te r. 2 =  G urtfö rderer. 3 =  G u rtfö rderer. -4 =  E levato r. 5 =  G urtfö rderer. 6 *=* M agnetscheider. 7 =  E levator. 

8 =  Y orratsbunker. 9 =  B rikettp resse. 10 =  V crladeförderer.

Uebersichtskarte Abb. 11 zeigt, wo Anlagen errich
te t wurden und wie sie sich räumlich verteilen. Im 
folgenden sei noch kurz an Hand der Abb. 12 die An
lage eines Brikettwerkes für Gußspäne beschrieben.

Die Späne werden vom  Eisenbahnwagen, welche 
auf dem eigenen Fabrikgleis cinlaufen, in Bunker, 
m it 1 bezeichnet, abgeladen. Der einzelne Behälter 
hat ein Fassungsvermögen von etw a 15 t Spänen und 
ist durch einen am Auslauf angebrachten Schieber 
verschließbar. Jeder Behälter kann deshalb für sich 
■entleert werden. Dadurch ist Vorsorge getroffen,

X X X V .,6

2) an der Elevatorgrube und Elevator 4; 3) am Gurt
förderer 5; 6) am Magnetscheider 6; 4) am Ele
vator 7; 5) am Vorratsbunker 8. Die Einrichtungen 
des Siebes an den Vorratsbehältem des Magnet
scheiders und die scharfe Entstaubung ermöglichen 
es, daß nur r e in e  u n d  s t a u b fr e ie  Späne zu 
Briketts gepreßt werden.

Die Brikettpresse selbst besitzt einen rotierenden 
Tisch, der vier Formen enthält. Die erste wird vom  
Vorratsbunker 8 aus m it Spänen ausgefüllt. In der 
Form 2 werden die Späne gestopft und in der Form 3

108
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fertiggepreßt und aus der Form 4 werden die fertig 
gepreßten Briketts ausgestoßen. Nach jeder Drehung 
macht der Tisch eine viertel Drehung und das 
Pressen findet von neuem statt. Aus der Form 4 
fällt das Brikett auf einen Gurtförderer 10, der 
die Briketts auf den Stapelplatz vor dem Gleis 
abführt.

Ich möchte die Behandlung der Frage über das 
Pressen der Gußspänc nicht verlassen, ohne einer 
Neuerung des Brikettierens und Verschmelzens der 
Gußspäne zu gedenken, die vor Kriegsausbruch auf
tauchte und jedenfalls infolge des Krieges nicht weiter 
in die Erscheinung trat, aber jedenfalls beachtens
wert ist. Dieses neue Verfahren, von einem Ingenieur 
namens W agn er  stammend, der es zuerst in einer 
Gießerei zu Lodz in Bußland ausübte, schaltet die 
Brikettanlage unmittelbar am Kupolofen selbst ein. 
Die Anlagekosten einer solchen Vorrichtung sind 
im Gegensatz zu denen eines Preßwerkes gering, 
ebenso sind die Kraftkosten mit 2 bis 10 PS je Presse 
sehr mäßig, und jede Gießerei hat es in  der Hand, 
seine eigenen Späne zu verschmelzen. Leider ist das 
Verfahren noch zu wenig erprobt. Vor allem wären 
die Abbrandverhältnisse zu klären und die Eigen
schaften des erschmolzenen Eisens festzustellen, um 
über die Aussichten des Verfahrens Bestimmtes sagen 
zu können. Auf alle Fälle hat der Gedanke etwas 
Bestechendes, Preßwerk und Kupolofen unmittelbar 
miteinander zu verbinden. Die Aufgabe der Späne 
im Ofen erfolgt vollkommen mechanisch. Das 
Mischungsverhältnis kann trotzdem in den weitesten 
Grenzen verstellbar geregelt werden. Außerdem ent
fallen die Förderkosten für die Späne von der Gießerei 
zu dem Brikettweik und zurück. Ist die Entfernung 
zwischen beiden groß, so sind diese Kosten beim  
geringen Preis der Späne nicht unerheblich.

Durch das Brikettieren der G u ß sp ä n e  wurde 
erst die Möglichkeit geschaffen, sie im Kupolofen 
niederzuschmelzen und sie der unmittelbaren Ver
wendung in der Gießerei zuzuführen. Bei den 
M e ta llsp ä n e n  liegen die Verhältnisse wesentlich 
anders. Messing-, Bronze-, Kupfer- und Weißmetall
späne wurden schon immer in den Metallgießereien 
eingeschmolzen. Der Abbrand, der Verlust an Metall 
also, war jedoch immer ein beträchtlicher. Gewisse 
Tiegelofensysteme und Vorrichtungen, auch die An
wendung von Kniffen beim Schmelzen konnten den 
Abbrand zwar erniedrigen helfen, er fiel aber immer 
bei den hohen Metallpreisen ins G eweht. Gewöhn
lich wurden die Späne erst umgeschmolzen und zu 
Blöcken ausgegqssen, die nach festgestellter Ana
lyse wieder zum Abguß von Gußstücken eingeschmol
zen werden. Hochwertigen Metallguß, wie beispiels
weise solchen für den Apparate- und Schiffsbau, wo 
ein Dichthalten der Abgüsse gegen hohen Druck in 
Frage kommt, stellte man jedoch ohne Verwendung 
von solchen Späneblöcken her. In der Kegel 
nahm man dafür nur neues und bestes Block- oder 
nur hochwertiges Altmetall, wie altes Feuerbiichs- 
kupfer usw.

Versuche von H u n g e r  und M e h r ten s  und deren 
Veröffentlichungen aber zeigen, daß beim Ein
schmelzen von brikettierten Metallspänen ein wesent
lich geringerer Abbrand, in der Kegel der halbe, 
gegenüber dem bloßen Späneschmelzen erzielt wird, 
und daß ferner das Metallbrikett zur Erzeugung 
jeglicher Art von Metallguß, auch von Qualitätsguß, 
m it Erfolg verschmolzen werden kann. Nach diesen 
Versuchen läßt sich außerdem das Schmelzen von  
Metallbriketts in beträchtlich kürzeren Schmelz
zeiten durchführen als das Einsclimelzen gleicher 
Spänemengen. Der Spänepreßling wird jedenfalls 
infolge seines verhältnismäßig noch lockeren Gefüges 
unter der Einwirkung der Heizgase schnell durch
glüht und schmilzt dann rasch, viel rascher ab als 
die Späne, unter Umständen auch noch rascher als 
das Blockmetall.

Dies raschere Sclunelzen ist von Wichtigkeit. 
Wird doch dadurch die Sauerstoffabnahme und da
mit die Kupferoxydulbildung verhindert. D ie Metall
oxyde und Oxydule nämlich erwiesen sich von jeher 
für die Erzielung eines dichten Metallgusses als 
äußerst störend. Dio Vorteile beim Schmelzen m it 
Metallbriketts gegenüber losen Spänen sind dem
nach erhebliche. Sie bestehen in einem geringeren 
Abbrand, somit in einem wesentlich geringeren Ver
lust an wertvollem Metall, in der Behinderung der 
Oxydulbildung durch kurze Schmelzzeiton. Als Folge 
der letzteren ergibt sich weiter eine Minderausgabe 
an Löhnen, Heizmaterial, Tiegeln und Ausbesse
rungskosten der Oefen. Der Nutzen der Metall- 
spänebrikettierung tritt sonach in mannigfacher 
Weise in die Erscheinung und kann in großen Metall
gießereien zu beträchtlichen Ersparnissen führen. 
Kostet daher das Brikettieren von Gußspänen nur 
10 bis 15 J l  die t, so wird für das Brikettieren der 
Metallstäbe bedeutend mehr, nämlich je nach der 
Art und dem Wert der Späne 25 bis 7 0 Jb je t, bezahlt. 
Also auch auf dem Gebiet des Metallschmelzens hat 
der Gedanke des Fressens der Metallspäne höchst be
frachtend gewirkt und einen verheißungsvollen Aus
blick eröffnet.

Wenige Fortschritte dagegen machte das Bri
kettieren der Eisen- und Stahlspäne. B ei der Bear
beitung von weichen Scluniede- und Stahlteilen fällt 
der Span nicht, wie beim Guß, in bröckeliger Form 
ab, sondern mehr als zusammenhängendes Band, 
das sich mit der fortsclireitenden Spanabnahme zu 
Locken aufrollt. N icht selten entstehen dabei 
Locken von beträchtlicher Länge. Es ist nun un
möglich, die Späne in dieser Lockenform in den Bri
kettpressen, wie sie für Gußspäne gebräuchlich sind, 
zu dichten Briketts zu pressen. Diese Art Späne 
müssen erst zerschnitten, zerrissen und zerkleinert 
werden, bevor sie zu eigentlichen Briketts gepreßt 
werden können. Die Stahl- und Schmiedeisen späne 
erfordern vor dem Brikettieren daher noch eine be
sondere Aufbereitung. Diese Zerkleinerungskosten 
aber erhöhen die Brikettierungskosten. Solange das 
Zerkleinern der Eisenspäne nicht entsprechend billig
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und vorteilhaft ausgeführt werden kann, solange es 
nicht Zerkleinerungsmaschinen gibt, die ein ein
wandfreies und billiges Zerkleinern ermöglichen und 
die namentlich dauernd und m it billigen Werkzeugen 
in Betrieb zu halten sind und wenige Betriebsstill
stände und Reparaturen erfordern, wird das Briket
tieren der Schmiede- und Stahlspäne keine Erfolge 
zeitigen. D a w eiter das Einsclunelzen von Stahl
briketts in den Hüttenwerken keine Qualitätsver
besserung des Stahls m it sich bringen wird, so müssen 
Zerkleinerungs- und Brikettierungskosten ent
sprechend niedrig ausfallen, wenn das Stahlbrikett 
m it dem gewöhnlichen und billigen Kern- und 
Schmiedeisensclirott in Wettbewerb treten muß. 
Neuerdings soll ja nach dem Vortrag des Ingenieurs 
R. P h il ip p  eine brauchbare Spänezerkleinerungs
maschine auf den Markt gekommen sein, die als 
kleines Modell in den Maschinenfabriken aufgestellt 
und in großen Ausführungen in  den Brikettwerken 
zur Anwendung kommen kann. Nach den Ausfüh
rungen des Genannten betragen die Zerkleinerungs
kosten einer Tonne Stahlspäne m it dieser Maschine 
nur 1 J i.  Auch sei die Maschine betriebssicher und 
so durchkonstruiert, daß ein dauerndes Arbeiten mit 
ihr bei geringem Kraftaufwand und Platzbedarf, 
einfacher Handhabung und raschem Werkzeug
ersatz gewährleistet ist.

Eines ist sicher, wenn sich solche Maschinen, 
die von dem Magnetwerk G. m. b. H. in Eisenach 
gebaut werden, als brauchbar erweisen, und die Zer
kleinerungskosten der Späne nur 1 J i  f. d. t  betragen, 
was bei einem Spänepreis von 30 bis 35 J i  je t nur 
3 bis 3,5 % Mehrkosten ausmacht, dann wird auch 
das Pressen von Stahlbriketts eine Zukunft haben.

Das Schmelzen von Stahlspänen in den Martin
werken bringt doch manche Schwierigkeiten mit sich. 
Das Verladen und Abladen der lockigen Späne ist 
sehr zeitraubend; infolge der großen Oberfläche der 
Stahlspäne tritt ein starkes Rosten ein. Bei Regen
wetter saugen sie ziemlich vie} Wasser auf, infolge 
ilires großen Volumens können nicht, allzuviel Späne 
im Ofen aufgegeben werden. Die Einsatzzeit wird 
vergrößert und beim Schmelzen haben wir es außer
dem noch m it einem erheblichen Abbrand zu tun. 
Beträgt beispielsweise beim Schmelzen mit Schrott 
der mittlere Abbrand nur 5 bis 6 %, so erhöht sich 
dieser beim Späneschmelzen durch Gewichtsverlust, 
Wassergehalt, Rost und Oxydation auf etwa 12% . 
Wegen dieser hohen Verluste ziehen es daher manche 
Stahlwerke vor, überhaupt nur m it  S c h r o t t  zu 
arbeiten. Sie glauben damit trotz des billigen Preises 
der Späne wirtschaftlicher als m it solchen zu schmel
zen. Können aber die Stahlspäno billig brikettiert 
werden, so sind alle diese Uebelstände m it einem  
Schlage beseitigt. Die Stahlbriketts lassen sich sehr 
bequem fortschaffen, stapeln, rosten wenig, saugen 
kein oder nur wenig Wasser auf, lassen sich in großer 
Menge und sehr einfacher Weise einsetzen und ver
mindern den Abbrand. Ich kann also auch für die 
Stahlspäne, allerdings unter der Voraussetzung

einer billigen Zerkleinerung, erhebliche Vorteile 
durch die Brikettierung erblicken.

Ich möchte meine Ausführung nicht schließen, 
ohne der volkswirtschaftlichen Seite der Spänebriket
tierung zu gedenken. Mag es den Betriebsmami und 
Ingenieur an und für sich m it Genugtuung erfüllen, 
durch das Brikettieren ein Abfallprodukt, wie es die 
Späne sind, einer besseren Verwertung zugeführt zu 
haben, so liegt die Bedeutung des Spänepressens 
für unsere Volkswirtschaft doch tiefer. In Zeiten 
der Not, sei es an Erz oder Metall, wiegt jedes Kilo
gramm Metall doppelt, das weniger verrostet oder 
nicht nutzlos in unseren Sclimelzeinrichtungen ver
brannt, sondern im flüssigen Metallbad aufgenommen 
wird und uns damit erhalten bleibt. Wir wissen heute, 
im Zeichen der behördlichen Roheisenverteilung und 
Metallbeschlagnahme, w'as alles gemacht werden muß, 
um unsern Vorrat an hochwertigen Erzen zu strecken, 
um einer Metallnot vorzubeugen. Erfolg- und hilf
reich tritt hierbei das Pressen des Abfallspans in 
die Erscheinung. Gestattet das Verfahren doch, 
den Gußspan w eder in der Gießerei zu verwenden, 
ermöglicht es weiter, die Verluste an Eisen und Me
tallen beim Umsclunelzen bedeutend zu verringern, 
und weitausschauend bewahrt es unseren Vorrat 
an heimischen Erzen und Metallen vor einer ent
sprechend früheren Erschöpfung.

Der Hochdruckbrikettierungsgesellschaft in Ber
lin spreche ich an dieser Stelle für die mir freund
lichst zur Verfügung gestellten Unterlagen meinen 
verbindlichsten Dank aus.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

Einleitend wird auf den Unterschied zwischen  
Spänen und Schrott und besonders auf den g e 
drückten Spänepreis venviesen  und dessen Ursache 
in der außerordentlichen Volumen- und Ober- 
flächenzunalime der Späne erkannt. E s wird nun 
gezeigt, daß in der Anschauung, Gußspäne ließen  
sich im Kupolofen der Gießereien nicht w irtschaft
lich umschmelzen, im Jahre 1909  durch die Späne
brikettierung eine W endung eintrat, da sehr er
folgreich Gußbriketts im Kupolofen niederge
schm olzen wurden. D ie bis je tz t  ungeklärten  
metallurgischen Vorgänge beim Umschmelzen der 
Spänebriketts im Kupolofen wrerden gestreift, 
Erklärungen von M ehrtens & Schott angeführt, 
und namentlich auf die Veröffentlichung von
Professor W üst in der Z eitschrift „Ferrum “ über
Versuche mit Brikettschm elzen verw iesen , die 
die m etallurgischen Vorgänge k larstellen. Den  
W üstschen Versuchen werden in kleinem Umfang 
angelegte V ergleichsschm elzen mit G attierungen  
ohne B rikettzusätze gegenübergestellt. E s fo lg t 
daraus, daß auch hohe Festigkeitszahlen erreicht 
w’erden, lediglich durch Zusatz von Schmiede
eisenabfällen.

E s w erden nun die B rikettverfahren von
Ronay & W eiß und die w irtschaftliche Grund
lage für die E rrichtung von B rikettvrerken und
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der Umfang der V erwendungsfähigkeit der Guß
briketts in den Gießereien geschildert und aus- 
einandergesetzt, bei w elcher Preisbew ertung der 
Gußbriketts deren Verwendung auch für die Gieße
reien w irtschaftlich ist sow ie die Abhängigkeit 
der heutigen Marktpreise der Späne von den 
Brikettwerken erwähnt. Sodann wird geze ig t, 
w elche Ausbreitung die B rikettw erke bereits ge
funden haben.

A ls Abschluß dieses A bschnittes wird noch 
die Anlage eines B rikettw erkes und der A rbeits
gang von der A nlieferung der Späne bis zum  
fertigen B rikett beschrieben und kurz auf das 
Preßverfaliren nach W agner hingewiesen.

W eiter werden die allgemeinen Gesichtspunkte 
über die V erhältnisse beim Umschmelzen der M etall

späne und die V orteile des B rikettierens der M etall
späne ausgeführt.

Zum Schluß werden die A ussichten über das 
B rikettieren der E isen- und Stahlspäne erörtert 
und g eze ig t, daß sich diese infolge der lockigen  
G estalt schlecht brikettieren lassen. E rst eine 
entsprechende A ufbereitung durch Zerkleinern  
macht sie zum P ressen  geeignet. W irtschaftlich  
soll sich dieses Zerkleinern mit den neuerdings 
konstruierten Maschinen des M agnetw erkes in 
Eisenach erreichen lassen. B ei billiger Zerkleine
rung der Späne erhält auch das Stahl-undScluniede- 
eisenbrikett eine erhöhte Bedeutung.

D ie Schlußausführungen verw eisen  noch auf 
die volksw irtschaftliche B edeutung des Pressens  
der Späne.

Umschau.
Stahl-K Ieinguß.

S eit e tw a  zehn Ja h re n  fan d  in  A m erika ein  E rzeug
nis d er K leinbessem eroi E ingang  u n d  ste igende V erw en
dung , das auf G rund se iner chem ischen Z usam m ensetzung 
als eine neue G u ß art gelten  kann . D a diese haup tsäch lich  
fü r  K le inguß  zur V erw endung kom m t u n d  im  K o h lensto ff
u n d  S ilizium gehalte m it S tah lfo rm guß  ziem lich übere in 
s tim m t, d ü rfte  die Bezeichnung als „ S tah l-K le in g u ß “ n ich t 
verfeh lt sein. Ih re  Z usam m ensetzung w eicht in  w ichtigen 
Stoffen vom  S tahlform guß, vom  T em perguß (schm iedbare 
u n d  b lack-heart-Form ) u n d  vom  G rauguß erheblich  ab 
un d  b ild e t gew isserm aßen einen  neuen  U ebergang zwischen 
d iesen d re i H au p tg u ß a rten . S tah lk leinguß  e n th ä lt  0,25 
bis 0,33 %  geb. K ohlensto ff keinerlei freien  K oh len 
stoff, w eder als G rap h it noch als T em pcrkohle, 0,50 bis 
0 ,7 5 %  Mn, 0,25 bis 0 ,3 0 %  Si, 0,045 b is 0 ,0 6 0 %  S, 
0,035 b is 0,045 %  P  u n d , w as ih n  besonders kennzeichnet, 
1,00 %  Cu. D er hohe K upfergoha lt b ild e t d en  H a u p t
un tersch ied  gegenüber S tah lfo rm guß , das F eh len  von 
Tem perkohle gegenüber T em perguß, d er n iedrige K o h len 
stoff- u n d  S ilizium gehalt sow ie der geringe G esam t
gehalt a n  F rem dsto ffen  d en  kennzeichnenden  U ntersch ied  
gegenüber G rauguß. E in e  R e ih e  von  F estigkeitsp roben  
ze itig te  d ie in  Z ah len tafel 1 zusam m engestellten  W erte1).

Z ahlentafel 1. V e r s u e h s e r g e b n i s s e .

Zugfestig
keit

kg/qmm

Elastizitäts
grenze

kg/qmm

Dehnung 
in 50 mm 

langem Stab
%

Quer-
schnittsver-
minderung

%

Elastizitäts-
Verhältnis

%

48,4 27,8 33,0 52,1 57,3
49,7 31,6 33,0 55,0 63,6
49.9 31,3 33,0 55,0 62,6
49,3 30,5 34,0 54,7 61,7
49,1 30,1 34,0 54,7 61,2
50,5 30,9 34,0 54,1 61,1
50,6 30,9 33,0 54,4 62,5
4S,1 28,1 33,0 53,3 58,3
50,2 30,6 33,5 53,3 60,S
49,6 28,9 35,0 53,3 58,7
49,4 29,5 32,0 53,3 59,6
49,3 30,3 35,0 54,7 61,2

D erartig  günstige E rgebnisse sind  bei einem  K u p fe r
gehalto  von rd. 1 %  w ohl n u r d u rch  d en  gleichzeitig  sehr 
n iedrigen Schw cfelgehalt (0,045 b is 0,060 % ) zu erk lären . 
Sie sprechen unzw eifelhaft d afü r, d aß  das K u p fer im  
E isen n ic h t lediglich in  fe in ster g leichm äßiger V erteilung

1) N ach  Iro n  Age 1915, 23. S ep t., S. 672.

a u f tr i t t ,  w ie es noch v o r n ic h t g an z  zehn  J a h re n  b e h a u p te t 
wurde1), sondern  d aß  es sich , w ie R . S a h m e n  n a c h 
zuw eisen v ersu ch t h a t2), im  geschm olzenen Z u stan d e  
in n erh a lb  gew isser G renzen im  beliebigen V erhältn isse 
m it dem  E isen  m ischt. N u r so lä ß t  sich  d ie  technische 
H och w ertig k e it des s ta rk  k u p ferh a ltig en  S tah l-K le in - 
gusses erk lären , den n  eine fe in v erte ilto  K upfersuspension  
w ürde dem  Gefüge so schäd lich  se in , d aß  d ies in  n iedrigeren  
F estigkeitsw erten , insbesondere g eringere r E la s tiz itä t 
u n d  D ehnung, zum  A usdruck  kom m en m üß te . D ie sich 
so v ielfach  w idersprechenden  A ngaben  in  d er L ite ra tu r  
üb er den  E in fluß  des K u pfers au f d ie  E ig en sch aften  des 
E isens f inden  durch  d ie  G üte  d er n eu en  G u ß a r t eine 
schätzensw erte  E rgän zu n g  u n d  K läru n g . D iesbezüglich 
sei besonders d a rau f verw iesen , d aß  d ie  an gefüh rten  
F estigkeitsw erto  von vielen  kupferfre ien  u n d  noch 
schw efelärm eren G ußstah lso rten  n ic h t e rre ic h t w erden.

D en A nlaß , e in  d e ra rtig  zusam m engesetztes E isen  
zu crb lasen , gab en  k u pferha ltige  E isenerze, b e i d eren  V er
h ü ttu n g  b ek ann tlich  d er K u p ferg eh a lt fa s t vollkom m en 
vom  E isen  aufgenom m en w ird . D ieser K u p ferg eh a lt 
b le ib t dem  E isen  d u rch  alle S tu fen  se iner V erarb e itu n g  
u n tre n n b a r  v erbunden , d a  K upfer le ich te r reduzierbar 
u n d  schw erer oxyd ie rb ar als E isen  is t. D ie V erh ü ttu n g  
solcher E rze  k a n n  e rst un ternom m en  w e rd e n , w enn 
fü r d as erzeug te  k u p ferha ltige  R oheisen d er A bsatz  
gesichert ist. D as am erikan ische phosphorarm e u n d  
silizium reiche R obensonia-R ohcisen  m it e tw a  1 %  Cu 
is t  das E rgebnis solcher E rze. S chm ilzt m an  es im  K u p o l
ofen m it 50 bis 60 %  S tah labfällen , um  es d an ach  in  der 
B irne zu en tkoh len  u n d  schließlich d u rch  Z usatz  von  Ferro- 
m an g an  u n d  F errosiliz ium  rückzukohlen  u n d  in  eine  A rt 
von S tah l zu ü b erfüh ren , so e rg ib t sich d er S tah l-K le in - 
guß  von oben angegebener Z usam m ensetzung  und  
F estig k e it.

D as V erfahren  w ird  h eu te  schon im  g roßen  b e trieben , 
u. a. a rb e ite t d ie G ießerei d e r R ead ing  S teel C astings Co. 
in  R ead ing  danach , eine Gießerei, d ie in  m ancher H in 
sich t zugleich als M usteranlage fü r  e inen K leinbessem er- 
G roßbetrieb  gelten  kan n . Sie w urde im  J a h re  1906 ge
g rü n d e t3), a rb e ite te  im  A nfänge m it n u r  einer K le inb irne  
u n d  erzeug t h eu te  m it v ier B irnen  m onatlich  600 t  g u te  
G ußw aren im  du rchschnittlichen  E inzelngew ichte von 15 kg.

3) Siehe V. O. P f e i f f e r :  „U eb e r d ie  L eg ierungs
fä h ig k e it des K upfers m it re inem  E isen  u n d  d en  E isen- 
K ohlenstoff-L egierungen“ , M etallurg iel906, 8.M ai, S. 281/7.

2) Siehe Z. f. anorg. Chemie 1908, 25. Ja n ., S. 1/33.
3) D ie folgenden A ngaben  b eruhen  au f e in er B e

schreibung in  d er Z e itsch rift Iro n  A ge 1915, 23. Sept., 
S. 009/74.
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Abb. 1 ze ig t d en  G rundriß  der A nlage. Zw ei g roße 
P axon-K upolöfen  schm elzen abw echselnd T ag  fü r T ag  54 t  
E in sa tz  (50 b is 60 %  S tah lab fä lle  +  50 b is 40 %  R oben- 
son ia -E oheisen), e in  k le iner K upolofen  g leicher B a u a rt 
das aus R oheisen  +  Spiegeleisen +  E errosilizium  b e 
stehende Z usatzeisen . U rsp rü n g lich  w urde F e rro m an g an  
geschm olzen u n d  zugesetzt, als cs ab e r  s te tig  te u re r  u n d  
schw erer e rlan g b ar w urde, e rse tz te  m an  es durch  Spiegel
eisen u n d  erzielte  d a m it ebenso g u te  E rgebnisse. JDio 
G ießerei is t  m it v ie r T ropenasb irnen  au sg e sta tte t, dio 
ab er so d u rchgre ifend  v erbessert w urden, d aß  sie den  u r 
sp rünglichen  N am en  g a r n ic h t m eh r verd ien en  sollen. Zwei 
B irnen  sin d  g leichzeitig  in  B e trieb . W ährend  die eine e n t
lee rt w ird , w ird  in  d e r  anderen  gofriseht. Alle 20 M inu ten  
stehen  2500 kg  S ta h l zu r V erfügung. E r  w ird  in P fannen  
gegossen, m it dem  fü r sich  geschm olzenen Z usatzeisen  
rückgekoh lt u n d  au f d en  g ew ünsch ten  M angan- und  
S ilizium g4halt geb rach t. E in e  d r itte  B irne  is t  s te ts

leg t. D ie Glühöfen w erden m it Oel gefeuert u n d  sind  an 
beiden E nden  zu öffnen, um  den  W agen  m it dem  Glüh- 
g u t ungeh inderten  V erkehr zu erm öglichen. W elcher 
W ert auf dio N achbehandlung  der A bgüsso geleg t w ird , 
m ag  d araus erhellen, d aß  fü r das G lühon u n d  P u tz e n  
m eh r L öhne aufgew endet w erden als fü r  d as  F o rm en  u n d  
Gießen. D ie P u tzere i is t  m it  einem  S andstrah lgeb läse , 
m it K altsägen  u n d  einem  Sauerstoff-A zetylengebläse 
zum  A btrennen  kleiner T rich ter, S te iger u n d  U ebcr- 
köpfo sow ie m it Schm irgelsehlcifm aschinen, fests tehender 
u n d  freischw ingender B a u a rt, g u t a u sg e sta tte t1).

G. Irresberger.

X -S trah len  im  D ienste der M aterialprüfung.
In  le tz te r  Z e it sind V ersuche an gcstc llt w orden, 

d ie  X -S trah len  in  den  D ien st d er M aterialp rüfung  zu 
stellen . G egenüber anderen  H ilfsm itte ln  h ab en  die X- 
S trah len  den  V orteil, u n sich tbare  F eh ler aufzudecken,
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A bbildung 1. G rundriß  d e r  K lelnbeäsem er-G ießerei de r R ead ing  Steel Costing Com pany, R eading , Pu.

fü r alle Fällo  a rb e itsb ere it, w ährend  eino v ie r te  a u s
gebessert oder neu ausgem auert w ird. T ro tz  des g e 
ringen G ew ichtes d er A bgüsse w erden 92 %  der G esam t
erzeugung aus P fan n en  m it B odenab lauf gegossen. 
D ie P fa n n en  w erden v o r ih re r  B en u tzu n g  m it  O elbrennem  
g lü h en d  g em ach t u n d  d a n n  von  einem  L au fk ran e  gehand- 
liab t. b is sie völlig e n t le e r t . sind . Schließlich se tz t sie 
de r K ra n  auf einen Schm alspurw agen  ab , d er sie in  den 
A usbesserungsraum  b ring t. D as gesam to  Schm elzen, 
U m gießen, F rischen , R ückkohlen  u n d  V ergießen be
an sp ru ch t täg lich  n ich t m eh r als 0 b is 7 S tunden .

D as H aup terzeugn is b ilden  k leine A bgüsse w esen t
lich u n te r  dem  D urchschn ittsgew ich t«  von  15 kg. Sie 
w erden m itte ls  F o rm p la tten  zum  geringen  Toilo von H an d , 
zum  größeren  auf F o rm m asch inen , nach  beiden  Ver
fah ren  überw iegend in  A bsch lagform kasten  hergestellt. 
D ie F orm en  w erden auf G estelle abgesetzt, a u f  e iner 
H ängebahn  in  dio .T rockenkam m ern  gefahren  u n d  
d o r t scharf ge trocknet. D as A bgießen erfo lg t u n 
m itte lb a r  v o r den  T rockenkam m ern , wo d ie K as ten  
reihenw eise in S and  e in g eb e tte t w erden. G rößere F o rm en  
w erden auf e in er R ü tte lfo rm m asch in e  m it elek trischem  
A uslegerkran  oder m it H ilfe von  pneum atisch en  S tam p fe rn  
hergestellt. Zum  T rocknen  der K erne  d ie n t e ine  geräum ige 
K ernofenan lage m it 48 Schiebfächern.

G röß ter W e rt w ird au f g ründliches G lühen d e r  nach  
dem  Gusse m öglichst rasch  abgekühlten  G ußw aren ge-

d ie  be i anderen  V erfahren nur durch  A ufteilen .des S tückes 
s ic h tb a r  gem ach t w erden können.

H . B a e l e s s e 2) beschre ib t d ie  geschichtliche E n t 
w icklung dieses neuen  V erfahrens. D ie  ersten  Versuche 
w urden  von  d er G eneral E lec tric  C om pany nach d er in  
Abb. 1 gekennzeichneten  V ersuchsanordnung m it e iner 
besonders fü r  hohe S pannungen  geb au ten  Coolidge-Röhro 
ausgeführt. D ie E n tfe rn u n g  zw ischen R öhre  u n d  V er
suchsstück  A  (s. A bb. 1) —  einem  S tah lg u ß stü ck , das 
beim  F räsen  F eh lste l
len aufgew iesen h a tte  
—  b e tru g  50 cm . H in 
te r  d er P robe w ar eine  
du rch  e inen  Blei-

')  E in  Lageplan  
d er A nlage i s t  in  Iro n  
Age 1915, 23. Sept., 
S. 073, zu finden, eine 

B eschreibung der 
W o h lfah rtse in rich tun  - 
gen  derselben Quelle
1915, 2. S ep t., zu 
en tnehm en.

2) G ießereizeitung
1916, 15. A pril, Seite 
113/5.

A bbildung 1. Schem a d e r  V ersucha- 
an o rdoung  zum D urchleuchten  einer 

S tah lp la ttc  m it R ön tgenstrah len .
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V er Senk
rech ter

A bstand
cm

Belichtungs
dauer

S trom 
stärke Bem erkungen

such
min sek

Milü-
ampöre

1 50 2 5 0,8
(  Sehr schwache Flecke, die 

die Lage der L uftb la- 
[  sen andeu ten .

2 30 2 30 0,8 E tw as deutlichere Flecke.

3 15 5 0 2,0

( N och viel deutlichere 
F lecke; auch  zeigte der 

\  photographische Abzug 
die Rille im Versuchs- 

l  stück .

*) T he F o u n d ry  1915, N ov., S. 455/6.

Abbildung 5—7.
Radiographische Aufnahmen eines Kupiergußstiickes.

zu erkennen. D as V ersuchsstück A w urde se n k rech t 
u n te r  die G undelachsche R öhre  au f d ie  X -S tra h le n p la tte  C 
gelegt. U m  d ie  am  besten geeigneten V ersuchsbedingungen 
aufzufinden, w urden d ie  E n tfe rn u n g  e , d ie  S tro m stä rk e  
u n d  die B cstrah lungsdauor verän d ert. D ie E rgebnisse 
sind  in  Z ahlentafel 1 zusam m engestellt u n d  in  A bb. 5 b is 7 
als P h o to g ra p h ie n  w iodergegeben. D ie N ach p rü fu n g  b e 
s tä tig te  d ie  B efunde vollständig.

B ei n ich t zu dicken S tücken  k an n  d u rch  zw ei in 
rech tem  W inkel zueinander stehen d en  A ufnahm en die 
genaue Lage der Fehlstellen  e rm itte lt  w erden.

R . Dürrer.

schirm  C geschützte , lich tem pfindliche P la t te  B  von 200 X 
250t m m  aufgestellt. D ie S trom stärke  in  d er R öhre  b e 
tru g  1,25 M illi-Amp, d er Spannungsabfall an  den  K lem m en 
en tsp rach  einer F unken länge von 380 m m . D ie  B elich
tu n g  d au erte  2 m in.

D er Versuch lieferte  das in  Abb. 2 erz ie lte  B ild , das 
eine R e ihe  w eißer S tre ifen  zeigt. U m  d ie  N a tu r  dieser 
S tre ifen  festzustellen, w urde an  d er in  A bb. 2 d u rch  einen 
K re is  gekennzeichneten  Stelle ein  S tab  von 25 m m  D urch-

G undelach-R öhre. D ie von ihm  verw endete , au s reinem  
K u p fe r gegossene P la t te  von 1 2 7 x 1 1 4 x 6 ,3  m m  w urde 
m it e iner 114 m m  langen  B ohrung  von 3 m m  D urchm esser 
u n d  an  d er O berfläche m it einem  1,6 m m  tiefen  K an a l 
versehen, um  au f diese W eise verschiedene M eta lls tärken  
zu erhalten  (s. Abb. 3). Abb. 4 g ib t d ie  V ersuchsanordnung

A bbildung 2. R adiographische A ufnahm e eines StahlgußstUckcs.

m esscr ausgeschn itten . D ieser S tab  wies eine dem  weißen 
S tre ifen  entsprechende B lasenbildung auf. D urch sys te 
m atische  U ntersuchungen  w urde gefunden, d aß  Blasen 
u n te r  e iner M etallschicht b is zu 38 m m  S tä rk e  nachge
wiesen w erden können. D ie B elich tungszeit w ird  durch  
S teigerung  d er Spannung  w esentlich verm indert. U n te r  
e in er M etallschicht von 32 m m  S tä rk e  w ar noch eine 
Blase von 0,5 m m  A usdehnung zu erkennen, bei e iner 
S tärke  von 16 m m  eine  solche von  0,18 m m  A usdehnung.

D ieses V erfahren  lä ß t  sich  sehr g u t zu r P rü fu n g  von 
autogenen Schw eißstellen verw enden. W eiße Stellen 
im  photographischen B ild  zeigen schlechte Schw eißung, 
also n ic h t sta ttg efu n d en e  V erb indung  d er M etalle, an.

C. H . T o n a m y 1) a rb e ite te  das V erfahren , besonders 
zur P rü fu n g  von K u p fe rp la tten , w eiter aus. E r  erse tz te , 
en tsprechend  d e r  besseren D urch lässigkeit des K upfers 
fü r  X -S trah len  als S tah l dieCoolidge- durch  d ie  schw ächere

•3
T <d
f

A bbildung 3. 
K upferp la tte  zum  D urch
leuchten m it Röntgen- 

strah len .

A bbildung 4. V ersuchsanord
nun g  zum  D urchleuchten  einer 
K upferp la tte  m it einer Gunde- 

lachscheu Röhre.

Z ahlen tafe l 1. V e r s u c h s e r g e b n i s s e .
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Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

21. A u g u st 1916.
K l. 49 f, G r. 6 , E  40 367. G lüh- u n d  W ärm eofen, 

insbesondere fü r N ie te . E itznersohe S chrauben- u n d  
N ie ten -E ab rik  G. m . b. H ., L a u ra h ü tte  O.-S.

24. A ugust 1916.
K l. 7a, G r. 7, P  33 463. V erfah ren  zum  A usw alzen 

von  F o rm e isen ; Zus. z. P a t .  254 977. ffir.-Qng, Jo h a n n  
P u p p e , Peine.

K l. 18 a , G r. 6 , P  34 626. V o rrich tu n g  zum  Be- 
g ich ten  von H ochöfen  m itte ls  Sohrägaufzuges. J .  Pohlig , 
A kt.-G es., Cöln-Zollstock, u n d  Jo h a n n e s  K ö h le r, Cöln, 
R o lan d s tr. ,95.

K l. 18 b , G r. 20, S 42 364. C hrom - bzw. Chrom - 
N iokel-S tahl m it  1 bis 4 %  C hrom  u n d  w enigor alB 3,5 %  
N ickel. Société A nonym e des A oiéries e t  E orges de 
F irm in y , F irm in y , L oire, F ra n k r.

K l. 31 o, G r. 9, V 13 163. V orfahren  zum  Schneiden 
v o n  Z ähnen  von  Z ah n räd e rn  u . dgl. aus E o rm m ate ria l. 
iSipl.'Qng. H einrioh  V orbeck, D o rtm u n d , P re d ig e rs tr . 2.

K l. 31 o, G r. 19, Soli 49 216. D reite ilige  D auerfo rm  
m it  bew eglichen S eiten te ilen  fü r  G ußstücke , besonders 
R ö h ren  a lle r A rt. F r i tz  S ch m id t, S tu t tg a r t ,  Schützen- 
e tr a ß e  26.

D eu tsch e  G ebrauchsm ustereintragunsen.
21. A u g u st 1916.

K l. 7 f, N r. 6 5 1 0 9 1 . W alzeisenprofile  m it loch- 
a r tig e n  A ussparungen  im  S teg . F . Sohronk, B erlin - 
Schörieberg, M ünch en erstr . 30.

K l. 1 0 a , N r. 6 5 1 0 9 5 . Füllooh-D eokel fü r  K o k s
ö fen  au s E isen- oder S tah lb lech . E s tn e r  & S chm id t,
G . m . b . H ., H ern e  i. W .

K l. 10 a, N r. 651 195. S te ig rohr-V ersch luß . P e te r  
H o ß , L angenbochum , B ez. M ü n ste r i. W .

K l. 12 o, N r. 651 110. V o rrich tu n g  zum  R ein igen  von 
H ochofengasen . A u g u s t F ase l, M ühlhofen b. E ngers a . R h .

K l. 12 e, N r. 651 161. V o rrich tu n g  zu r T ren n u n g  
schw eb en d er Teilohen v o n  gasförm igen  K ö rp e rn  m itte ls  
h o ch g esp an n te r  E le k tr iz i tä t .  E rw in  M öller, B rackw ede

K l. 13 e , N r. 651 068. R e in ig u n g sv o rrich tu n g  m it 
K e t te  fü r  G ran a ten , S auersto ffflaschen , R o h re  u n d  an' 
d e re  H o h lk ö rp er. O tto  K üohlor, K ie l-G aarden , K aise r 
s tr a ß o  16.

K l. 21 h , N r. 651 105. E lek tro s ta h lo fen  m it  L ieh t 
bogenheizung  u n d  reg e lb are r B odenheizung . M aschinen 
b a u -A n s ta lt  H u m b o ld t, C öln-K alk.

K l. 2 1 h , N r. 651 136. E le k tro s ta h lo fen  m it  L ie h t 
bogenheizung  u n d  in  den  B oden e in g eb au te r  sp ira lfö rm iger 
H eizung  fü r D rehstrom . M asch inenbau-A nsta lt H um bold t, 
C öln-K alk .

K l. 2 1 h ,  N r. 651 137. E le k tro s ta h lo fen  m it L ic h t 
bogenheizung u n d  in  den O fenboden e in g eb au te r vor 
k e t te te r  W iderstandsheizung  fü r  D reh stro m . M aschinen 
b a u -A n s ta lt  H u m b o ld t, C öln-K alk .

K l. 31 o, N r. 6 5 0 9 0 2 . D o p p e l-K ern stü tzo  fü r F o r 
m ereizw eoko. Jo h a n n  Caye, L üdenscheid  i. W ., K önig  
s t r a ß e  27.

K l. 37 d , N r. 651 050. P rofile isen  fü r F en ste rk o n  
s tru k tio n e n . „ F e n e s tra “ , F a b r ik  fü r  E isenhochbau  G . m
b. H ., D üssoldorf-O berkassel.

K l. 47 f, N r. 651 160. R o h rv o rb in d u n g  fü r  gefalzte 
g en ie te te  u n d  geschw eißte R ohrle itungen . R o b e rt K rä m e r  
S iegen  i. W estf.

D eutsche Reichspatente.
K l. 31 c, Nr. 288 231, vom

2. A pril 1914. W h e e l in g  S t e e l  
C a B tin g  Co. i n  W h e e l in g ,  
V i r g i n i a ,  V. S t. A . Zusammen- 
schiebbarer K ern  fü r Gußformen, 
dessen pyram idenförmiges Kern- 
eisen auf allen Seiten von W än 
den umgeben ist, die sich m it ab
geschrägten Seitenwänden ab- 
stützen, um  auf der ganzen Höhe 
den gleichen quadratischen Quer
schnitt zu  wahren.

V on den  v ier d en  zusam m en
ziehbaren  K ern  b ildenden  W ä n 
den  a  b  c d  legen sieh n u r  zwei 
(a  u n d  b) gegen d as p y ram iden
förm ige K erneisen  o u n d  dienen 
ih rerse its w ieder als A uflage fü r 
d ie  abgeschräg ten  Seitonw ände 
d er b e iden  anderen  W ände e u n d  
d. A lle v ie r W ändo greifen m it 
H ak en  f  in  g riffartige  Oesen g 
des K ornoisens e  v o n  oben ein 
u n d  w orden so einseitig  v e r
riegelt.

KI. 31 b, Nr. 288 315, vom
2. N ovem ber 1913. M a s c h i n e n 
f a b r i k  T h y s s e n  & Co., A k t . -  
G e s . i n  M ü lh e im ,  R u h r .  
Rüttdform m aschine, bei der das 

Verdichten des Formguts durch Häm m ern gegen den 
Formenträger erfolgt.

D ie Bew egung des H am m ers a,gegen d en  F o rm träg e r b 
w ird duroh  e lek trom agnetische W echselw irkung zwischen

l ) Die. A nm eldungen  liegen von  dem  angegebenen 
T ag e  an  w äh ren d  zw eier M onate fü r jed erm an n  zur 
E in s ie h t u n d  E insp ru ch erh eb u n g  im  P a te n ta m te  zu 
B e r l i n  aus.

dem  fests tehenden  M aschinenteil c u n d  dem  H am m er a  
hervorgerufen . D em gem äß sind  m it dom H am m er E ise n 
k erne  o v erbunden , die in  fests tehenden  Solenoiden d  a n 
g eo rd n e t sind.

K l. 31 c, Nr. 288 440, vom  14. D ezem ber 1912. Z usatz  
zu  N r. 277 292; vgl. S t. u. E . 1915, S. 318. F r a n z  M e - 
l a u n  in  N o u b a b e l s b e r g  b. B e r l i n .  Quergeteilte Block
form zum  Gießen von Verbundblöcken durch Uebereinander- 

gießen von zwei oder mehr verschiedenen 
M etallen oder Metallegierungen.

B ei dem  V erfah ren  nach  dem  H a u p t
p a te n t  is t  n ic h t im m er eine g u te  V er
schw eißung d e r  b e iden  M etallso rten  in  
den a n  d er B lockform w and anliegenden  
S ch ich ten  zu erre ichen, weil h ie r  die 
A bküh lung  zu  groß is t. U m  diesen 

N ach te il zu  verm eiden, soll e rfindungsgem äß d ie  eiserne 
quergeteilto  G ußform  in  d e r  M ischzone d er beiden  zu v e r
einigenden S tah lso rten  eine w ärm eisolierende E in lage  a  
erhalten .
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A llgem einer Teil.

Geschichtliches.
O tto  Jo h a n n sen : K a s p a r  B r u n n e r s  g r ü n d l i c h e r  

B e r i c h t  d e s  B ü e h s e n g i e ß e n s  v o m  J a h r o  1 547 .*  
(W ird fo rtgesetzt.) [Arch. f. N . u. T . 1916, Ju li , S. 165/84.]

O tto  Vogel: D a s  H ä r t e n  d e r  D a m a s z e n e r k l i n g e n .
[S t. u. E . 1916, 13. Ju li ,  S. 685/6.]

W irtschaftliches.
W alte r D aelen : D ie  e n g l i s e h o  E i s e n i n d u s t r i e  

v o r ,  u n t e r  u n d  n a c h  d e m  K r ie g e .  [S t. u. E . 1916, 
13. J u li ,  S. 669/76; 20. J u li ,  S. 703/8.]

H . B aclesse: D ie  b e lg i s c h e  G r o ß i n d u s t r i e  v o r  
u n d  w ä h r e n d  d e s  K r ie g e s .*  [Centralbl. d. H . u. W. 
1916, N r. 18, S. 217/21; N r. 19, S. 233/5.]

D r. M. U ngeheuer: D io  i n d u s t r i e l l e n  I n t e r e s s e n  
D e u t s c h l a n d s  in  F r a n k r e i c h  v o r  A u s b r u c h  d e s  
K r ie g e s .  D ie w irtschaftliche  A usdehnung D eutsch lands 
vor dem  K riege. D ie W irtschaftsin tercssen  D eutsch lands 
in  F rank re ich . Dio w irtschaftlichen  In teressen  D eu tsch 
lan d s in  d er französischen E rzindustrie . D eutsche E r 
w erb von französischem  E rzbesitz. D er A nteil D eutsch
lan d s an  der französischen E isenindustrie. F ran k re ich  
als A bsatzgeb iet der deu tschen  Erzeugnisse. D eutscho 
U nternehm ungen  in  F rankre ich . Dio In teressen  der 
deu tschen  chem ischen Indu strio  in  F rank re ich . [Techn.
u. W irtsch. 1916, M ärz,. S. 89/102; A pril, S. 158/72 ; Mai, 
S. 220/33; Ju n i, S. 253 /66 ; Ju li, S. 293/304.] 

Rechtliches.
D r. F u ld : D e r  V o r b e h a l t  d e r  S t e u e r e r h ö h u n g  

b e i  l a u f e n d e n  S c h lü s s e n .  [S t. u. E . 1916, 6. Ju li , 
S. 654/5.]

T echnik  und K ultu r.
P r ü f s t e l l e  f ü r  E r s a t z g l i e d e r .  [S t. u. E . 1916,

20. Ju li , S. 711.]
T echnische H ilfsw issenschaften.

D r. A lexander P fe iffer: B e i t r ä g e  z u r  T h e o r i e  u n d  
B e r e c h n u n g  d e r  S c h r a u b e n p u m p e n  a u f  G r u n d  
v o n  V e r s u c h e n .  [Z. f. T urb . 1916, 20. Ju n i, S. 177/80; 
30. Ju n i, S. 188/91; 10. • Ju li, S. 197/200; 20. Ju li, 
S. 2 1 0 /1 1 ; 30. Ju li, S. 2 1 7 /1 9 ; 10. A ug., S. 228/33;
20. A ug., S. 237 /9 .]

A usstellungen.
D c u t s o h c s  M u s e u m  v o n  M e i s t e r w e r k e n  d e r  

N a t u r w i s s e n s c h a f t  u n d  T e c h n ik .  [S t. u. E . 1916, 
13. Ju li , S. 686.]

Sonstiges.
V e r m i t t e l u n g s s t e l l e  f ü r  P r a k t i k a n t o n a r b e i t .  

[S t. u. E . 1910, 20. Ju li ,  S. 711.]

Soziale Einrichtungen.
Gewerbehygiene.

I n t e r n a t i o n a l e  U e b e r s i c h t  ü b e r  G e w e r b e 
k r a n k h e i t e n .  [O est. Chcm.-Zg. 1916, 1. Ju li , S. 115/8; 
15. J u li ,  S. 124/9.]

Brennstoffe.
Allgemeines.

D r. F ra n z  C ebrian: D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u 
t u n g  u n s e r e r  B r e n n s t o f f e  im  F r i e d e n  u n d  K r ie g .  
[Z. f. D am pfk. u. M. 1916, 30. Ju n i , S. 201/2; 7. Ju li , 
S. 212/3.]

K oks und Kokereibetrieb.
E n t w i c k l u n g  d e r  K o k e r e i  u n d  i h r e r  N o b e n -  

p r o d u k t e n g e w i n n u n g .  [W ochenschrift f. deu tsche 
B ahnm eister 1916, 2. J u li , S. 541 /2.]

*) Vgl. S t. u. E . 1916, 27. J a n .,  S. 95/103; 24. F eb r., 
S. 202/5; 30. M ärz, S. 323/S; 27. A pril, S. 421/4; 25. Mai, 
S. 518/21; 29. J u n i ,  S. 641/3; 27. Ju li , S. 731/5.

D ie  E r z e u g u n g  v o n  r a u c h l o s e n  B r e n n s t o f f e n .*  
B eschreibung von V ersuchen zu r techn ischen  L ösung  dei- 
F rago der H erste llung  rauch loser B rennstoffe . [Ir . Coal 
T r. Rev. 1916, 7. Ju li , S. 10/11.]

W illiam  H am lin  Childs: D io  N e b e n e r z e u g n i s s e  
b e i  d e r  K o k s d a r s t e l l u n g .*  A usführliche B eschreibung  
des E ntw ick lungsganges u n d  des je tz igen  S tan d es d er E r 
zeugung der N ebenproduk te  bei d e r K o ksdarste llung . E r 
ö rterung  der einzelnen N ebenerzeugnisse. Z um  Schluß 
w ird  dargelogt, d aß  du rch  d ie  s ta rk e  E n tw ic k lu n g  d e r  
N cbcnproduktenan lagen  in  den  V ere in ig ten  S ta a te n  d ie  
E rzeugung von T eer schneller zu n im m t als d ie N achfrage, 
w eshalb nach A nw endungsgebieten  g esu ch t w erden  m uß. 
[Ir. T r. R ev. 1916. 1. J u n i ,  S. 1215/8; 8. J u n i ,  S. 1259/03; 
15. J u n i ,  S. 1323/6.]

G. P. L ish m an : N e u e r u n g e n  a u f  d e m  G e b i e t e  
d e r  N e b e n p r o d u k t e n e r z o u g u n g  in  K o k e r e i e n .*  
D er K oksofenraum  is t  in  le tz te r  Z e it w esen tlich  v e r
g rö ß ert w orden. V erbesserungen an  C h a rg ier-A ppara ten  
u n d  bei d er B ehandlung  des K okses. [Ir . Coal T r. R ev. 
1916, 2S. Ju li , S. 104.]

A. I r in y i:  W ie  s o l l  e in e  R o h n a p l i t h a l i n -  S c h m c lz -  
a n l a g e  b e s c h a f f e n  s e in ?  [S t. u. E . 1916, 20. J u li , 
S. 709/10.]

T . C. C larke: M o d e rn e  N e b e n e r z e u g u n g  b e i  d e r  
K o k s d a r s t e l l u n g .  B esprechung  d er B enzo lindustrie  
m it besonderer B erücksich tigung  d er V erh ä ltn isse  n a c h  
dem  K riege. [Ir. T r. R ev . 1916, M ai, S. 979/81.]

T hom as C. C larke: L a g o  d e r  a m e r i k a n i s c h e n .  
N e b e n p r o d u k t e n e r z o u g u n g .  A ngabe des S tan d es 
der am erikan ischen  N cbenproduk tenerzeugung  u n d  A n
fü h ru n g  d er in  A m erika  v o rhandenen  u n d  im  B a u  b efin d 
lichen  N ebenproduktenan lagon . [Ir . Agc 1916, 11. M ai, 
S. 1141/3.]

D r. E . K ü p p ers : U c b e r  d ie  b e im  V e r k o k e n  e i n e r  
K o h l e  a u s  d e n  M i n e r a l b e s t a n d t e i l e n  e n t w e i c h e n 
d e n  u n v e r b r e n n l i e h e n  f l ü c h t i g e n  S t o f f e  u n d  E ire- 
B e s t  im m u n g . E s  w ird  gezeig t, w ie sich d er G eh a lt 
e in er K ohle a n  u n v erb renn liehen  S toffen , d ie  au s den  
M inc ra lbes tand te ilen  stam m en , berechnen lä ß t. [G lü ck au f 
1916, 1. Ju li , S. 549/50.]

W. H . F la u v e lt:  W ie  w e r d e n  d i e  N e b e n e r z e u g 
n i s s e  a m  b e s t e n  v e r w e n d e t ?  B esprechung  d er v o r te il
h a fte s te n  V erw ertung  d e r  N ebenerzeugnisse b e i der K o k s
darstellung . [Ir . T r. R ev. 1916, Jur'ii, S. 1371/2.]

G. T . P ü re e s : D ie  A b s c h e i d u n g  v o n  T e e r  a u s
h e i ß e n  G a s e n .  [Ir . Coal T r. R ev. 1916, 28. Ju li ,  S. 99.] 

W. H . C olem ann: E i n f l u ß  d e s  K r i e g e s  a u f  d i e  
I n d u s t r i e  d e r  T e e r d e s t i l l a t i o n .  [Ir . Coal T r. R ev. 
1916, 28. J u li , S. 100.]

Teer und Teeröl.
F ra n z  F ischer u n d  W ilhelm  S chneider: U c b e r  d i e  

A u f a r b e i t u n g  d es  B r a u n k o h l e n g e n e r a t o r t e e r s .  
[B raunkohle  1916, 7. Ju li ,  S. 14' 6.]

Naturga»
A n to n  P o is: D a s  E r d g a s  u  ■ 1 s e in e  E r s c h l i e ß u n g  

u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u t  i-lg .*  [Pe tro leu m  1916, 
19. Ju li ,  S. 1045/53.]

Gichtgas.
G e w in n u n g  v o n  N e b e n p r o d u k t e n  a u s  H o c h 

o f e n g a s e n .  A nführung  d er H ochofenw erke m it  N eben- 
p rodu k ten an lag en  u n d  V orschlag zum  w eite ren  A usbau  
dieses Industriezw eiges. [Ir. Coal T r. R ev. 1916, 28. J u l i ,  
S. 102.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

D r. H einrich  P u d o r: D e r  E i s e n e r z h a u s h a l t  d e r  
W e l t .  [B ayer. In d .-  u. Gew.-Bl. 1916, 1. Ju li ,  S. 261/4.]

Zciischriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite  95 bis 98.



31. A u g u st 1916. Zeitschri/tenschau. S tah l u n d  E isen . 853

H ein rich  M üller: U e b e r  M a g n e t e i s e n e r z -  u n d  
S c h m i r g e l l a g e r s t ä t t e n  im  s ü d w e s t l i c h e n  K l e i n 
a s ie n .*  K u rze  B em erkungen  ü b e r d en  E isenerzstock  im  
G ra n it von S akark a ja . [Z. f. pr. Gcol. 1916, J a n . ,  S. 11/18.] 

A gglom erieren.
H . V. Schiefer: A g g l o m e r i e r a n l ä g e  in T o le d o .*  

W ir w erden  au f den G egenstand  noch n ah e r eingehen. 
[Ir . T r. R ev. 1916, 25. M ai, S. 1155/61.]

B. G. K lu g h : N e u e r e  m a s c h i n e l l e  E i n r i c h t u n 
g e n  b e i  S i n t e r a n l a g e n .*  [Ir . T r. R ev . 1915, 28. O kt., 
S. 835 ff. u. 845. —  Vgl. S t. u. E . 1916, 13. Ju li ,  S. 684/5.]

C. A. B rackeisberg : D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  A g g lo -  
m e r a t k u g e l n ,  d e r e n  E i g e n s c h a f t e n  u n d  d e r e n  
V e r w e n d u n g  in  d e r  m e t a l l u r g i s c h e n  u n d  c h e m i 
s c h e n  I n d u s t r i e . *  B eschreibung eines V erfahrens, 
pulverförm iges M ateria l d u rch  A nfeuch ten  m it  geeigneten  
L ösungen zu  A gglom eratkugcln  zu  v e ra rb e ite n , d ie  eine 
bedeu tende F e stig k e it bes itzen  sollen. [Z. f. ang. Chcm. 
1916, 25. J u li ,  S. 281/5.]

Feuerfestes Material.
Allgem eines.

J o h n  W est : F e u e r f e s t e s  M a t e r i a l  in  E n g l a n d  
u n d  in  D e u t s c h l a n d .  [Ir . Coal T r. R ev . 1916, 16. Ju n i , 
S. 691/2.]

Schlacken.
H ochofenschlacken.

M e l d e s t e l l e  d e r  S t ü c k s c h la c k e n k o m m i s s i o n .  
[S t. u. E . 1916, 20. Ju li ,  S. 710/11.]

Schlackenzem ent.
D r. H an s K ü h l: P o r t l a n d z e m e n t  u n d  H o c h o f e n 

z e m e n t .  E in ige  B em erkungen  üb er d ie  A rb e it von 
D r. S trebei ü b e r „ P o rtla n d z e m e n t u n d  H ochofenzem ent“ . 
[C em ent 1916, 15. J u n i ,  S. 145/7; 29. J u n i ,  S. 157/S;
13. J u li ,  S. 169/70.]

D r. H erm an n  Passow : H o c h o f e n z e m e n t  u n d  P o r t 
l a n d z e m e n t  i n  M e e r w a s s e r  u n d  s a l z h a l t i g e n  
W ä s s e r n .  [Tonind.-Zg. 1916, 27. J u n i ,  S. 414 /5 ; 29. J u n i ,  
S. 417 /8 ; 1. J u li , S. 423 /4 ; 4. J u li . S. 430; 6. Ju li, 
S. 4 3 7 /8 ; 8 . Ju li , S. 443/5.]

H. N itzsche: Z e m e n te  i n  s c h w e f e l s ä u r e 
h a l t i g e m  W a s s e r .*  U n te rsu c h t w u rd en : P o r tla n d 
zem en t, H ochofenzem ent, M ischzem ent u n d  E ise n p o rt
landzem en t. [A rm ierte r B e to n  1916, Ju li ,  S. 167/72.]

W erksbeschreibungen .
E i n e  e n g l i s o h e  G e s c h o ß f a b r i k .*  [E n g in eer 1916

21. Ju li ,  S. 4 7 /9 ; 28. J u li ,  S. 67/9.]
B e d e u t e n d e  K r i e g s b e d a r f  h e r s t e l l e n d e  a u s 

l ä n d i s c h e  W e r k e .  D ie R e m in g to n  A rm s an d  A m m uni- 
tio n  Co. in  B rid g ep o rt, V er. S taa ten . —  D ie Forges e t 
C han tie rs  do la  M éd ite rranée  (F ran k re ich ).*  [W erkzeug
m asch ine 1916, 15. Ju li ,  S. 287/9; 30. Ju li , S. 309/10.]

Feuerungen.
Allgem eines.

H errn. W ild a : W i r k u n g s g r a d  v e r s c h i e d e n e r  V e r 
b r e n n u n g s p r o z e s s e .*  [F e uerungstechn ik  1916. 1. J u n i ,  
S. 197/200.']

L. H o ffb au e r: F e u c r u n g s e i n r i c h t u n g  m i t  a u s 
g e g l i c h e n e m  Z u g .*  [G lasers A nnalen  1916, 1. A ug., 
S. 44 /7 .]

D r. D ein le in : U e b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  S t r a h l u n g  
a u f  d io  F e u e r t e m p e r a t u r . *  [Z. d. B ayer. R ev.-V . 
1916, 31. J u li ,  S. 113/4.]

R . H cym : W ie  s p a r e n  w i r  a n  D a m p f  u n d  K o h le n  ? 
[B raunkoh le  1916, 1. J u li ,  S. 134/7.]

G asfeuerungen.
E . H o fm an n : U e b e r  d e n  E i n f l u ß  d e s  W a s s e r 

d a m p f g e h a l t e s  i n  G a s b e t r i e b e n .*  [S t. u. E . 1916,
22. J u n i ,  S. 597/603; 6 . J u li , S. 650/4.]

E x p l o s i o n s s i c h e r e  G a s f e u e r u n g .*  S icherheits
gasfeuerung  der W estfälischen  M a sch inenbau-Industrie

X X X V . j j

G ustav  Moll & Co., A ktiengesellschaft in  N eubeckum . 
[Prom . 1916, 8. J u li , B e ib la tt  S. 161/2.]

D am pfkesselfeuerungen.
H erm an n  W ilda: U e b e r d i e V e r t e i l u n g  d c r T e m -  

p e r a t u r  in  d e n  H e i z r o h r e n  v o n  K e s s e ln .*  [F e u e r
ung  T echn ik  1916, 1. A ug., S. 249/51.]

A. D osch : K e s s e l b e h e i z u n g  m i t  K o h le  u n d  
I v o k s o f e n g a s .  [F euerungstechn ik  1916, 15. J u li , S. 233/5.]

P ra d e l: N e u e  V o r b r e n n u n g s r e g l e r  f ü r  D a m p f -  
u n d  H e iz k e s s e l .*  [Z. f. D am pfk . u. M. 1916, 7. Ju li ,  
S. 209/12.]

H eizversuche.
V. K äm m erer: V e r s u c h o  a n  e in e m  S t i o r l e -  

K e s s c l  m i t  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d o n  W ä r m e d u r c h 
g a n g .  [Z. d. B ayer. Rev.-V . 1916,15. Mai, S. 7 3 /5 ; 31, Mai, 
S. S3/5; 15. J u n i ,  S. 91 /3 ; 30. J u n i ,  S. 101/3; 15. Ju li ,  
S. 105/7; 31. J u .i , S. 115 /6 ; 15. A ug., S. 125/7.] 

R auchfrage.
G erold: T e c h n i s c h e  N e u e r u n g e n  g e g e n  R a u e h  

u n d  S ta u b .*  [Soz.-Techn. 1916, A ug., S. 149/55.]
U r s a c h e n  d e r  R a u c h -  u n d  R u ß b i l d u n g  s o w ie  

M i t t e l  z u  i h r e r  V e r h ü tu n g .*  [W elt d. T echn ik  1916, 
15. Ju li ,  S. 9/11.]

D r. E . O. R asse r: N e u e  W e g e  z u r  R a u c h b c s o i t i -  
g u n g . [Prom . 1916, 8 . J u li , S. 649/52 ; 15. Ju li , S. 664/6.]

U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  U n s c h ä d l i c h -  u n d  
N u t z b a r m a c h u n g  d e r  s c h w e f l ig e n  S ä u r e  im  H ü t 
t e n r a u c h  d u r c h  e l e k t r o l y t i s c h e  Z o r s e t z u n g  d e r  
d u r c h  A t m o s p h ä r e  e r h a l t e n e n  L ö s u n g .*  A uszug 
aus e in er A rb e it von 3X*Jing. E . Groos. [R au ch  u. S t. 
1916, Ju li , S. 139/42.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i l u n g .
Dam pfkessel.

H errn. W ilda: U e b e r l a s t u n g  u n d  V e r g r ö ß e r u n g  
v o n  K e s s e l a n l a g o n .*  [Z. f. D am pfk . u. M. 1916,
21. J u l i ,  S. 225/7.]

D am pfturb inen.
B. S ohapira: N e u e r e  E n t w i c k l u n g  d e s  D a m p f 

t u r b i n e n b a u e s .*  [Z. f. D am pfk. u. M. 1916, 2. J u n i ,  
S. 169/71; 30. J u n i ,  S. 203/6; 14. Ju li , S. 219/21; 21. J u li ,  
S. 227/30; 28. Ju li , S. 233/6.]

K ondensationsanlagen.
D r. W ilh. N u sse lt: D ie  O b e r f l ä c h e n k o n d e n s a 

t i o n  d e s  W a s s e r d a m p f e s .*  [Z. d. V. d. I. 1916, 8 . J u li ;  
S. 569/75.]

G asm aschinen.
H erm an n  W ilda: G r o ß g a s m o t o r e n  m i t  i s o t h e r 

m i s c h e r  V e r d i c h t u n g  u n d  k o n s t a n t e m  D r u c k .  
[O clm otor 1916, Mai, S. 51/6.]

Arbeitsmaschinen.
Schleifm aschinen.

F . W alth o r: S c h l e i f m a s c h i n e  f ü r  Z e r r e i ß s t ä b o  
r e c h t e c k i g e n  Q u e r s c h n i t t e s .*  D ie von  der Naxos- 
U nion  in  F ra n k fu r t a. M. au f den  M a rk t gebrach te  M aschine 
soll infolge le ich te r  H an d h ab u n g  u n d  U ebersich tlichkcit 
von jed er beliebigen A rb e itsk ra ft schnell bed ien t w erden 
können. [W .-T echn. 1916, 15. J u li , S. 297.]

T ransportvorrichtungen.
F rie d rich  W ille: S e i l b a h n e n  z u m  A u f s c h ü t t e n  

v o n  H a ld e n .*  B eschreibung an  gebräucld ichen  S eilbahn- 
anlagcn. [Fö rd ertech n ik  1916, 15. J u n i ,  S. 89 /94 ; 1. J u li ,  
S. 97/9.]

G. W. H eino ld : S e i l b a h n k r a n e  n e u e r  B a u a r t .*  
[Z. d. V. d. 1. 1916, 17. J u n i ,  S. 501 /8 ; 1. Ju li, S. 551 /7 .]

W erkseinrichtungen.
G. S tra ß b u rg e r: D ie  A b w a s s e r - K l ä r a n l a g e .*  [G e

su ndhe its -Ingen ieu r 1910, 10. J u n i ,  S. 265/70 ; 8. J u li ,
S. 305/15.]

D ie  R e in i g u n g  d e r  K ü h l l u f t  f ü r  T u r b o g e n e r a 
to r e n .  T rocken filte r, N aß filte r, L uftw äseher. [B ayer. 

Gew.-Bl. 1916, 15. Ju li ,  S. 273/4.]

stehe Seite 95 bis 98.
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M. B u h le : S a u g l u f t -  u n d  H u b r a d f ö r d e r u n g
v o n  S t a u b ,  A s c h o  u n d  S c h la c k e n .  [Z. f. D am pfk.
u. M. 1916, 4 . A ug., S. 241/3.]

R oheisenerzeugung.
Allgemeines.

H . H erm an n s: E in i g e s  ü b e r  d ie  M a tc r i a lb c w e -  
g u n g  i n  H o c h o f e n w e r k e n ,  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e 
r ü c k s i c h t i g u n g  n e u e r  F ö r d e r a n l a g e n  im  E i s e n 
w e r k  T r z y  n ie  tz .*  [Verk. Goworbfl. 1916, J u n i ,  S. 301/18.] 

Hochofenprozeß.
W. M athesius: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V o r 

g ä n g e  im  H o c h o f e n .*  [S t. u. E . 1916, 20. Ju li , S. 695/703;
3. A ug., S. 749/53.]

H ochofenanlagen.
W e i t e r e r  A u s b a u  d o s  W e r k e s  C a m b r ia .*  D ie 

C am bria  S teel Co. h a t  den  n eu n ten  Ofen angeblasen, der 
in  85 T agen  e rb a u t w orden is t. [Ir. T r. R ev. 1916,
22. J u n i ,  S. 1369/71.]

Möller.
®r.«3ng. R o b e rt D ü rre r u n d  ®t.«Qttg. W ilhelm  H ar- 

n ick e ll: B e i t r a g  z u r  M ö l le r b e r e c h n u n g .*  [Ferrum  
1916, M ai, S. 113/5. —  Vgl. S t .u .E .  1916,20. Ju li , S. 708/9.] 

Hoehofenbau.
R a s c h e r  B a u  v o n  H o c h ö f e n .*  E s w erden nähere 

A ngaben  über den  ungew öhnlich raschen B au  eines H och
ofens d er C am bria S teel Co., Johnstow n , gem acht, der in  
85  T agen vor sich  ging. [Ir. T r. R ev . 1916, J u n i ,  S. 1329.] 

Hochofenbetrieb.
George W. V rccland: H o c h o f e n b e g ic h tu n g .*  B e

schre ibung  der N ach teile  e iner ungeeigneten  H ochofen
begichtung u n d  der M ethoden zur B ehebung derselben. 
W ir w erden au£ den G egenstand noch näh er eingchen. 
[ Ir . T r. R ev. 1916, 1. Ju n i , S. 1211/4; 8 . Ju n i , S. 1269/73; 
15. J u n i ,  S. 1327/9. —  Vgl. auch  I r . Coal-Tr. R ev. 1916, 
28. Ju li , S. 106/7.]

K . S. L andgrebe: H o c h o f e n b e g ic h tu n g .*  B e
schre ibung  der V orrich tung  z u r E rre ichung  einer gu ten  
V erteilung d er R ohm ateria lien  an  den  Oefen d er Tennessee 
Coal I ro n  & R a ilro ad  Co. [Ir . T r. R ev. 1916, 22. J u n i ,  
S. 176/81.]

W alth er  M athesius: H o c h e r h i t z t e r  G e b lä s e w in d  
b e i  d e r  V e r a r b e i t u n g  v o n  M e s a b i - E r z e n .  D er V er
fasser w eist nach, d aß  es in  geeignet k o n stru ie rten  H och
öfen , entgegen b isherigen A nsichten , m öglich is t, M csabi- 
E rze  m it hocherh itztem  G ebläsew ind u n te r  K oksersparn is 

«zu verschm elzen. [Vgl. F euerungstechn ik  1916, 15. Ju n i ,
5 . 209/12; 1. Ju li ,  S. 225/7; 15. J u li , S. 237/8. —  St. u . E . 
1916, 20. J a n ., S. 61/3. B ull. Am. In s t. Min. E ng. 1916, 
M ärz. S. 539/55.]

D ie  R e in i g u n g  v o n  H o c h o f e n g a s .*  [Ir . Age 1916,
6 . J a n .,  S. 53/7. —  Vgl. S t. u. E . 1916, 6 . J u li ,  S. 658/9.]

E . H o fm an n : G a s a b s p e r r v e n t i l  f ü r  H o c h o f e n 
g a s ,  G e n e r a t o r g a s  u sw ., B a u a r t  H ü t t e n b e t r i e b . *  
[S t. u. E . 1916, 6 . J u li , S. 659.]

H erm ann  D ie trich : D ie  A r t  d o s  A b s c h lu s s e s  v o n  
F ü l l r u m p f a u s l ä u f e n .*  U ebersiclitliche Z usam m en
ste llu n g  der verschiedenen B a u a rte n  d e r  A bschlüsse von 
Füllrum pfausläufen  u n te r  A ngabe d e r zw eckm äßigsten  
V erw endung u n d  B e trach tu n g  d er Bew egung des F ö rd e r
gu tes. [D ingler 1916,10. J u n i ,  S. 185/8; 24. J u n i ,  S. 204/6;
8 . J u li . S. 218/20; 22. J u li ,  S. 231/5.]

E lektroeisen.
D i e e l e k t r o t h e r m i s c h e  S c h m e lz u n g  v o n  E i s e n 

e r z e n  i n  S k a n d i n a v i e n .*  B e rich t üb er d ie W ir
kungsw eise u n d  den  B e trieb  des E lck trom etallo fens, des 
H elfenstein-O fens u n d  dos Tinfos-O fens. [E ngineer 1916, 
«Juli, S. 5.]

G i e ß e r e i .
A nlage und  Betrieb.

W e r k e  d e r  V i c t o r i a  B r a s s  F o u n d r v  C o m p a n y ,  
L td .*  B eschreibung der Gelbgießerei. [Ir . Coal T r. R ev. 
1916, 14. J u li , S. 39.]

Form stoffe.
E in e  n o u e  a u t o m a t i s c h e  S a n d a u f b e r e i t u n g s 

a n la g e .*  B eschreibung e in er von d er F irm a  L eu tz  & 
Z im m erm ann, G ießereim aschinen-G esellschaft m . b. H ., 
D üsseldorf-R ath , geb au ten  au to m atisch en  S an d au fb ere i
tungsanlage. [Z. G ießeroiprax . 1916, N r. 6 / 6 , S. 40/50.]

E d . D o n a th : R e in i g u n g  d e s  G r a p h i t s ,  b e s o n 
d e r s  v o n  S c h w e f e l  u n d  E is e n .  Zw ei neue R ein igungs
verfah ren : 1. E rh itz e n  m it Z in k s tau b , w odurch  E ise n 
oxydul u n d  Schwefel b is au f geringe M engen e n tfe rn t 
w erden. 2. M ischen des G rap h its  m it N atro n lau g e , H in zu 
fügen von  P erm anganatlö sung  bis zu r b leibenden  F ä rb u n g . 
[Chem.-Zg. 1916, 5. Ju li ,  S. 579.]

Form erei.
G le i c h z e i t i g e  H e r s t e l l u n g  v o n  M o d e l l p l a t t e n  

m i t  H o h lm o d e l le n .*  V erfahren  z u r g leichzeitigen  H er
ste llung  von M odellp lattcn  m it H ohlm odellen  sow ie der 
zugehörigen D urch zu g p la tten  u n d  A bstre ifk ö rp e r in dem 
selben F o rm k a sten  u n te r  B eschneiden  d er se nk rech ten  
W ände des K ern te ils  fü r das H ohlm odell. [M et.-Techn. 
1916, 8 . J u li , S. 218/9.]

N e u e s  K e r n t r o o k n u n g s v e r f a h r e n . *  B eschre i
bung eines neuen V erfahrens zu r H erste llu n g  v o n  K ern en  
der W ilson F o u n d ry  & M achine C om pany  P o n tiac , M ich., 
nebst Schilderung der A nlage. [Ir . A ge 1916, 11. M ai, 
S. 1127/9.]

Form m asch inen  und  D auerform en.
G ebhard : E in i g e s  ü b e r  d io  A n s c h a f f u n g  u n d  

d e n  B e t r i e b  v o n  F o r m m a s c h i n e n .  E s  w ird  d a rau f 
hingowiesen, weleho G esich tspunk te  bei d er A nschaffung 
von  F orm m asch inen  in  B e tra c h t kom m en u n d  w ie d ie  
L eistung  e iner '-Form m aschine b e u r te i l t  w erden  m uß. 
A ls v o rte ilh a ftes te  A nlago v o n  F orm m asch in en  w ird  dio 
m it P roßw asserbe trieb  angefü h rt. [G ießere i 1916, 7. Ju li , 
S. 133/6.]

D ie  E i s e n g i e ß e r e i p r a x i s .*  B esp rechung  d er 
R ü tte lfo rm m asch ine , d e r K ern fo rm m asch inen  u n d  d er 
fü r d ie  F o rm m asch inen  e rfo rderlichen  M odellp la tten . 
[Z. G ießeroiprax . 1916, 29. J id i ,  S. 433/4 .]

A m e r i k a n i s c h e  R ü t t e l f o r m m a s o l i i n e n .*  V er
besserungen an  R ü tte lfo rm m asch in en  b e k a n n te r  A rt. 
[Z. G ießereip rax . 1916, 15. J u l i ,  S. 407/9.]

W e n d e p l a t t e n - F o r m m a s o h i n e .*  B eschreibung  
u n d  K o n s tru k tio n  o iner W en d ep la tten -F o rm in asch in e  fü r 
M assenartikel. [P r. M asch.-K onstr. 1916,13. J u l i ,  S. 121/2.] 

Schm elzen.
T ie g e l lo s e r  S c h m e lz o f e n  d e r  D e u t s c h e n  O e l-  

F e u e r u n g s - W c r k o .*  D er Ofen w ird  m it  Oel g eheiz t 
u n d  soll sich  sehr g u t zum  E rschm elzen  von  M essing eignen. 
[W .-Techn. 1916, 15. Ju li ,  S. 299/300.]

Schäfer: U e b e r  d e n  E i n f l u ß  e in e s  S p ä n e b r i k e t t 
z u s a t z e s  a u f  d e n  V e r l a u f  d e s  K u p o l o f o n s c h m e l z -  
p r o z e s s e s  u n d  a u f  d i e  Q u a l i t ä t  d e s  e r s c h m o l z e n e n  
E is e n s .  (Fo rts, u. Schluß.) [G icß.-Zg. 1916, 15. Ju n i , 
S. 181/3; 1. Ju l i ,  S. 199/202.]

Gießen.
M it  G a s  g e h e i z t e r  T ie g o lo f e n .*  B esch re ibung  

eines von Jo h n  W rig h t & Co., E ssex  W orks, B irm ingham , 
neu geb au ten  Tiegelofens m it G asfeuerung. [ Ir . Coal T r. 
R ev. 1916, 19. M ai, S. 574.]

Grauguß.
Chr. D a n tin : D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  G r a u g u ß 

g r a n a t e n  in  f r a n z ö s i s c h e n  G ie ß e r e i e n .*  [G in . Civ. 
1916, 27. M ai. S. 341/6. —  Vgl. S t. u. E . 1916, 27. J u li , 
S. 726/8.]

Sonderguß.
2r.«3ng . R . S to tz : U e b e r  d ie  T h e o r i e n  d e s  G lü h -  

f r i s c h p r o z e s s e s .*  E rö r te ru n g  d er bestehenden  T heorien  
ü b e r  d en  V erlauf des G lühfrischprozesses u n te r  H in zu 
ziehung  von E rfah ru n g en  aus d er P ra x is  u n d  von  V er
suchsergebnissen. W ir w erden  au f d ie  A rb e it noch n ä h e r 
eingehen. [G ieß.-Zg. 1916. 15. Ju li .  S. 209/12; 1. A u s., 
S. 225/8.]
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Stahlform guß.
K le in o  H e r d ö f e n  f ü r  S t a h l g i e ß e r e i e n .*  B e

sch re ib u n g  eines 2 -t-H erdofens. W ir w erden auf den 
G egenstand  noch n ä h e r eingclien. [Ir . T r. R ev . 1916,
25. M ai, S. 1149/52.]

D e r  K o n v e r t e r  u n d  d e r  e l e k t r i s c h e  O fe n  in  d e r  
H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l g u ß s t ü c k e n . *  W ir w erden 
au f d en  G egenstand  noch zuzückkom m en. [Ir. T r. R ev. 
1916, 4. M ai, S. 982/9.]

M etall guß.
Z a h n r a d b r o n z o .  B ronze m it  89 %  K u p fer, 11 %  

Z inn; 0,3 %  P ho sp h o r w ird  in  A inorika v ielfach  z u r H er
ste llung  von  Z ah n räd e rn  verw endet. P hosp h o r w ird  als 
P h osphorkupfer (15 %  P) zugegeben. [B ayer. In d .-  u. 
G ew .-Bl. 1916, 15. Ju li ,  S. 274.]
[c> D r. W. S ta h l: S c h u t z m i t t e l  g e g e n  d a s  S p r a t z e n  
d e s  S i lb e r s .  [M et. u. E rz  1916, 8. J u li , S. 297/9.] 

G ußveredlung.
E i s e n g u ß  w c r t v o l l o r  z u m a c h e n .  D as W ortvo lle r

m achen  gesch ieh t d u rch  A ufspritzen  v o n  M otallpu lver. 
D er A ufsatz  b ie te t n ich ts  N eues. [Eisen-Zg. 1916, 8 . Ju li, 
S. 393/4.]

Sonstiges.
U. L okse: D ie  E i n f ü h r u n g  d e r  w i s s e n s c h a f t 

l i c h e n  B e t r i e b s f ü h r u n g  in  d io  G io ß e ro i .*  B e
sp rechung  ausfüh rlicher am erik an isch er A bhandlungen  
ü b e r d iesen  G egenstand  u n d  E rö r te ru n g  d e r  F rage , ob 
d ie  E in fü h ru n g  d e r  w issenschaftlichen  B e trieb sfü h ru n g  
sich  in  D eu tsch land  ohne S ohw ierigkeit w ird  erre ichen  
lassen. [G ieß.-Zg. 1916, 1. J u n i ,  S. 162/4; 15. Ju n i, 
S. 177/80; 15. Ju li ,  S. 212/6.]

A l lg e m e in e  U r s a c h e n  d o s  A u s s c h u s s e s  im  
G i e ß e r e i b e t r i e b e  u n d  d e s s e n  V e r h ü t u n g .  A ls U r
sachen  des A usschusses w orden besprochen : M ateria l
fehler, F eh le r beim  H erste llen  der F orm - u n d  K ernstücke  
u n d  schlechtes T rocknen  derselben, F eh ler beim  Zusam m en
b au en  d e r  F o rm , F eh le r beim  G ießen u n d  A nordnen  der 
S te ig e r  u n d  E ingüsse , Schw inden der G ußstücke u n d  K on- 
s tru k tio n sfe ld er, L u n k e rn u n d  poröser G uß u n d  G attie ru n g s
fehler. [E isen-Zg. 1916,22. J u l i ,  S .4 2 1 /3 ;2 9 . J u li , S .434/6.] 

D ie  E n t f e r n u n g  s c h ä d l i c h e r  D ä m p f e  u n d  d e s  
S t a u b e s  a u s  d e n  G ie ß e r e ie n .*  B esprechung  ein facher 
u n d  g u te r  A usführungen  v o n  S taubbeseitig u n g sv o rrich 
tu n g en . [Eisen-Zg. 1916, 15 J u l i ,  S. 405/7.]

W a c h s e n  v o n  R o s t s t ä b o n .  M itteilungen  über d ie 
E rsch e in u n g  des W achsens von R o s ts täb en  u n te r  dem  
E in f lu ß  h oher T em pera tu ren . [H anom ag-N achrich ten  
1916, J u n i ,  S. 112.]

II . K lo ß : U c b e r  d ie  A u s s i c h t e n  d e r  G ie ß e r e i e n  
n a c h  d e m  K r ie g e .  D ie G ießereien  w erden  nach  A nsich t 
d es V erfassers n ach  dem  K riege  oinen bed eu ten d en  A uf
schw ung nehm en. [G ieß.-Zg. 1916, 1. A ug., S. 228/31.] 

K . G ö tte r: D ie  Z u k u n f t  d e r  K r i e g s b e s c h ä d i g t e n  
im  F o r m e r e i -  u n d  G i e ß e r e i f a e h .  E s m u ß  v e rh ü te t 
w erden , d aß  dem  Form erei- u n d  G ießereifach  zu  v ie l A r
b e itsk rä fte  infolge K riegsbeschäd igung  entzogen w erden. 
Zu diesem  Zweck w ird  dio E in rich tu n g  e in er B erufsbera
tu n g ss te lle  z u r  P rü fu n g  d er ferneren  V erw endungsfähig
k e i t  K riegsbeschäd ig ter u n d  einer S ch u lw erk sta tt zu r 
Z u rü ck fü h ru n g  z u r  früheren  A rbeitsw eise fü r  u n b ed in g t 
no tw en d ig  e rach te t. [G ießerei 1916, 22. J u l i ,  S. 143/4.]

B. P iep g ras: A r b e i t s a u s b i l d u n g  K r i e g s b e s c h ä 
d i g t e r ,  b e s o n d e r s  im  G i e ß e r e i b e t r i e b e .  Im  I n te r 
esse der In d u s tr ie  u n d  d e r  K riegsbeschäd ig ten  m u ß  m it 
H ilfe  von S chu lw erk stä tten  v ersu ch t w erden, d iese ihrem  
frü h e re n  G ewerbe w ieder zuzufiih ren  oder, w enn d ies in 
folge d er e rlitten e n  V erletzung  n ic h t m öglich  is t, sie fü r 
e in e  an dere  geeignete B eschäftigung  anzulernen. [G ießerei 
1916, 22. J u li ,  S. 144/6.]

Erzeugung des schm iedbaren Eisens.
Flußeisen (Allgemeines).

P . G ocrens u n d  L. C ollart: V e r t e i l u n g  d e r  G a s e  in  
F l u ß e i s e n b l ö c k e n .*  In  M artin  nnd  T hom asflußeisen
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blocken zeigen die G ase e in  ähn liches V erhalten  wie andere 
F rem dkörper, sie seigern au s; d io B lo ck m itte  e n th ä lt  m eh r 
als der R and . D as V erhältn is des G asgehaltes von  M itte  
u n d  R a n d  is t  im  M artinb lock  1,40, im  T hom asblock  1,86; 
e rste re r en th ä lt  im  ccm  M etall 6 ,6 , lo tz te rc r 8,0 ccm  Gas. 
D er T hom asblock w eist höliorcn K ohlenoxyd- u n d  S tick 
sto ffgehalt auf. [F errum  1916, J u li ,  S. 145/51.]

R o b e rt C. W oodw ard: H e r s t e l l u n g  v o n  g r o ß e n  
B lö c k e n  f ü r  S c h m ie d e s tü c k e .*  V orschlag, d ie  B löcke 
m it w ellenförm iger, s t a t t  v iereckiger O berfläche zu 
gießen, um  R iß b ild u n g  zu verh indern . A llgem eines über 
chem ische Z usam m ensetzung u n d  G ießbedingungon. [Ir. 
Age 1916, 11. M ai, S. 1138/40.]

D r. Ja ro s la v  M ilbauer: U c b e r  d i e  W i r k u n g  d e s  
S a u e r s t o f f e s  a u f  M e ta l lo x y d o  b o i e r h ö h t e m  
D r u c k e  u n d  e r h ö h t e r  T e m p e r a t u r .  D as V erhalten  
d e r  O xyde im  S auersto ff be i e rhöh tem  D ruck  ze ig t im  
allgem einen n ich ts  A uffallendes. N u r S ilberoxyd b ilde t 
e ine  A usnahm e. G em ische von O xyden m it Chrom oxyd 
a b so rb ie rten  Sauersto ff u n d  b ilde ten  ohrom saure Salze. 
[Chem .-Zg. 1916, 8 . J u l i ,  S. 587.]

E in i g e  H y p o t h e s e n  ü b e r  L u n k e r -  u n d  B l a s e n 
b i l d u n g  im  E is e n .*  [S t. u. E . 1916, 13. J u li ,  S. 681/3.] 

E lektrostahlerzeugung.
A. L e itn e r: N e u e r u n g e n  a n  o l e k t r o m e t a l l u r -  

g i s c h o n  O e fe n . Z usam m enste llung  von  N euerungen  der 
d eu tschen  u n d  öste rre ich ischen  P a te n tl i te ra tu r  in  dem  
Z eitrau m  1913 bis M itto  1915. [B ergb. u. H . 1916, 1. F eb r., 
S. 37/40.]

Verarbeitung des schm iedbaren Eisens.  
W alzw erkszubehör.

S ä g e  m i t  h y d r a u l i s c h e m  V o r s o h u b  f ü r  W a l z 
w e r k e .*  [W elt d er T echn ik  1916, 15. J u li , S. 11/12.] 

Schweißen.
P . S ch im pke: D e r  h e u t i g e  S t a n d  d e r  n e u e r e n  

S c h w o iß v e r f a h r e n .*  [S t. u . E . 1916, 15. J u n i ,  
S. 5S1/6; 22. J u n i ,  S. 604/10; 13. Ju li ,  S. 676/81.] 

Rostschutz.
E l e k t r o l y t i s c h e s  R o s t s c h u t z v e r f a h r o n  f ü r  

D a m p f k e s s e l  u n d  K o n d e n s a t o r e n .*  In  das In n e re  
des zu  sc h ü tzenden  K essels usw. w erdon eine oder m ehrere 
E isenanoden  e ingefüh rt, d ie  m it einem  iso lierten  D ra h t 
an  den  positiv en  Pol e in er e lek trischen  K raftq u e lle  an- 
goschlossen sind , w ährend  d er K essel usw. m it  dem  nega
tiv e n  P o l verbunden  w ird. [Z. f. D am pfk . u. M. 1916,
7. Ju li ,  S. 214.]

B o ttle r : U e b e r  M e t a l l - L a c k  u n d  M e t a l l - S c h u t z .  
E m pfoh len  w erden Cellonlacko fü r  R ostschu tz- u n d  Iso lie r
zwecke. W eniger e in b ü rg em  ko n n ten  sich  T e trach lo rä th an 
lacke. B each tensw ert s in d  E isenchrom ol-Farben . W eite r 
s in d  noch rosth indernde ch ro m ath a ltig e  A nstricho be
sprochen. R o stsch u tz fa rb e  aus B au x itrü o k stän d e n  u n d  
O el; E m aille lacke; M etallacke aus K u n s th a rze n  (Phenol- 
F o rm a ld eh y d  - K ondensationsp roduk te), K um aron- und  
In denharzen . [M etall 1916, 25. J u n i ,  S. 155/6; 10. Ju li , 
S. 173/4.]

Träger.
S t.-S n g . H . B ark h au sen : P u p p e t r ä g e r  d e s  P e i n e r  

W a lz w e r k e s  m i t  b r e i t e n  F l a n s o h e n  u n v e r ä n d e r 
l i c h e r  D ic k e .*  [E isenbau  1916, J u li ,  S. 167/72.] 

E isenbahnm aterial.
B au m : S c h ie n e  u n d  R a d r e i f e n .*  [G laser 1916, 

15. Ju li ,  S. 27/33.]
K riegsm aterial.

D ie  H e r s t e l l u n g  a u s l ä n d i s c h e r  G r a n a t e n  in  
d e n V e r e i n i g t e n  S t a a t e n .*  [W .-T echn. 1916, 1. A pril, 
S. 145/56; 1. Ju li ,  S. 282/6.]

Eigenschaften des Eisens.
Rosten.

Ja m es A ston : E i n f l u ß  d e s  R o s t e s  a u f  d ie  v o r 
h a n d e n e  K o r r o s i o n .  [S teel an d  Iro n  1916, M ai, S. 150/3
u. 163.]

siehe Seite 95 bis 98.nebst Abkürzungen
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W. K irch n er: K o r r o s io n e n .  [M itt. N r. 17S der V er
ein igung der E le k triz itä tsw erke , 1916, J u li , S. 234/6.]

Metalle und Legierungen.
Metalle.

Carle R . H ayrvard : G lü h e n  u n d  A b s c h r e c k e n  
v o n  K u p f e r .*  [M etal In d u s try  1915, Ju li ,  S. 275/7. —  
Vgl. S t. u. E . 1916, 27. J u li ,  S. 729.]

Z u r  E i n f ü h r u n g  d e s  U r a n s  in  d io  S t a h l i n d u 
s t r i e .  K urze  U ebersich t üb er den  gegenw ärtigen  S tan d  
dieser F rage. [B ergbau u. H ü tto  1916, 1. J u li , S. 228/9.]

Betriebsüberwachung.
B etriebsführung.

R ich a rd  B uh ler: O r g a n i s a t i o n  u n d  B u c h f ü h r u n g  
v o n  B e t r i o b s k r a n k o n k a s s e n  (Fabrikkrankenkassen). 
[Z. f. H andelsw issenschaftliche F o rschung  1916, Ju n i, 
S. 286/316.]

Tem peraturm essung.
O tto  H au ser: E l e k t r i s c h e  T e m p e r a t u r - F e r n 

s c h r e i b e r .*  E lek trische  T em peratu rm essung  m it W ider
sta n d sth erm o m e te r (W iderstandsm eßverfahren). T herm o
elektrische P yrom ete r. [Z. d. V. d. I. 1916, 1. Ju li , 
S. 546/51.]

M echanische Materialprüfung.
Prüfungsanstalten .

B e r i c h t  ü b e r  d io  T ä t i g k e i t  d e s  K ö n i g l i c h e n  
M a t e r i a l p r ü f u n g s a m t e s  im  J a h r e  1914 . [S t. u. E . 
1916, 6. J u li ,  S. 655/8.]

A. S co tt - H a n se n : M a t e r i a l p r ü f u n g s a n s t a l t .  
[Tck. U. 1916, 7. Ju li , S. 319/21.]

D io  s t a a t l i c h e  M a t  e r  i a  1 p r  ü f  u n g s  a n s  t  a l  t. 
[Tck. T. 1916, 8 . J u li . S. 265.]

Sonderun tersuchungen .
0 . R e inhold : U e b e r  m e c h a n i s c h e  E ig e n s c h a f t e n  

v o n  F l u ß e i s e n  b e i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n .  
W ir w erden in  näch ste r Z e it näh er au f d iese A rb e it ein- 
gehen. [F errum  1916, A pril, S. 97/103; M ai, S. 116/23; 
Ju n i ,  S. 129/40.]

Metallographie.
D r. E rn s t R u e s t: D i f f u s i o n  v o n  M c ta l lo n  in  

f e s t e m  Z u s t a n d e .  D iffusionsvorgänge zw ischen Me
ta llen  in  festem  Z ustande u n te r  h aup tsäch licher B each
tu n g  des Solioopschen M etallspritzverfahrens. E rk lä ru n g  
der D iffusionsverhältn isse an  H a n d  des Z ustan d sd ia 
gram m s. [A utog. M etallb. 1916, M ai, S. 65/9.]

D ie  K o r n g r ö ß e  d e r  M e t a l l e ,  e in  n e u e s  V e r f a h 
r e n  z u m  F e s t i g k e i t s p r ü f e n .  E s  w ird  au f die A bhängig
k e it  der physikalischen  E igenschaften  eines M aterials von 
dessen K orngröße hingew iesen u n d  d a ra n  anschließend 
e in  einfaches V erfahren  zu r E rm ittlu n g  d er K orngröße 
beschrieben. [W erkz.-M . 1916. 30. Ju n i , S. 265/6.] 

M ikroskopie.
D ie  m i k r o s k o p i s c h e  P r ü f u n g  v o n  K o h le .  B e 

schreibung d er A nw endung d er M ikroskopie au f d ie  U n te r 
suchung von K olde. [Ir. Coal T r. R ev. 1916, 12. ¡Mai, 
S. 542.]

Sonderuntersuchung.
B e z ie h u n g  z w is o h e n  S c h la c k e  u n d  W i d e r s t a n d  

g e g e n  d a s  R o s t e n  v o n  S c h w e iß e i s e n .*  D ie Sclrlacken- 
einschlüsse erhöhen d en  W iderstan d  des Schw eißeisens 
gegen R osten . D urch  m ikroskopische U n tersuchung  w urde 
festgeste llt, daß  auf 1 qm m  e tw a  400 S chlackonbänder e n t
fallen. [Ir. T r. R ev. 1916, 22. J u n i ,  S. 1367 u. 1372.]

O. B auer u n d  0 .  Vogel: B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  d e r  
A lu m in iu m - Z in k - L e g ie r u n g o n .*  W ir w erden auf 
den  G egenstand noch n äh er eingchen. [ In t. Z. f. M etallogr. 
1916, J u n i,  S. 101/78.]

A e t z v e r f a h r e n  b e i  d e r  U n t e r s u c h u n g  v o n  
S o li w e iß e i s e n r o h r e n .*  E s w ird e in  A etzverfahren  a n 
gegeben, das beim  N achw eis von  S tah l in  Schw eißeisen
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rohren  von N u tzen  sein soll. [ Ir . T r. R ev . 1916, 11. M ai, 
S. 1052; I r . Age 1916, 11. M ai, S. 1132/3.]

Gev. L . Vowler: K e s s e l b l e c h  u n d  K o r r o s io n .*  
M etallographische U ntersuchung  k o rro d ie rte r  K essel
bleche. [R aihvay  Age G aze tte  1916, 28. A pril, S. 960/0.] 

K ritische Punkte.
C. G. F isher: B e s t i m m u n g  v o n  U m w a n d l u n g s 

p u n k t e n .*  B eschreibung d er verschiedenen p y rom etri-  
schen M eßm ethoden, der B ehand lung  u n d  Z u b ere itung  
von Proben. [S teel an d  Iro n  1916, M ai, S. 154/8 u. 163.]

C h em isch e  Prüfung.
Allgemeines.

D r. G. B ru h n s: M e s s u n g  d e r  O x a l s ä u r o  m i t  
M e t h y lo r a n g e  a l s  E n d a n z e i g e r .  M essung von  E rd -  
alkal ik a rb o n a ten  m it O xalsäuro u n d  M ethylorange. 
Messung von O xalsäure m it A lkali u n d  M ethy lorange in 
G egenw art von Schw erm etallsalzen. A m m oniak  m it  O xal
säure m eß b ar gem acht. O xalsäurelösungen m üssen  fre i von 
K ohlensäure sein. [Z. f. anal. Chem. 1916, H c f t7 , S. 321/40.]

N ilra ta n  D h a r: N e u e r e  E r g e b n i s s e  au f d o m  G e 
b i e t e  d e r  e l e k t r o l y t i s c h e n  D i s s o z i a t i o n s t h o o r i e .  
D ie elektro ly tisclio  D issoziationstheorie  i s t  an w en d b a r 
auf allo L ösungen von Ionenb ildnern . [Z. f. E lek tro ch . 
1916, 1. J u li ,  S. 245/52.]

E i n z o l b  e s t i m m u n g o n .
Eisen.

D r. L. B ra n d t: D io  T i t e r s t e l l u n g  m i t  E i s e n 
o x y d  a ls  G r u n d l a g e  d e r  m a ß a n a l y t i s c h e n  E is e n -  
b e s t im m u n g  in  s a l z s a u r e r  L ö s u n g .  F ü r  dio D a r
ste llung  des als U rtite rsu b stan z  em pfohlenen E isenoxyds 
w urde e in  verbessertes V erfah ren  gefunden , w elches d ie  
früheren  M ängel eines k leinen  P hosphorsäu re- u n d  P la t in 
gehaltes auszuschließen g e s ta tte t. D as neue P rä p a ra t  
w urde  auf R e in h e it g ep rü ft u n d  bezüglich  des T ite rs  m it 
den  ä lte ren  sow ie m it E ise n d ra h t in  U ebere instim m ung  
befunden. [Chem.-Zg. 1916, 15. Ju li ,  S. 605 /7 ; 22. Ju li ,
S. 631/3.]

Chrom.
D r. W ilh. H erw ig : D ie  B e s t i m m u n g  v o n  C h ro m  

in  F e r r o c h r o m .*  [S t. u. E . 1916, 6 . J u l i ,  S. 646/50.] 
M olybdän.

E . S chreiner und  O, G undersen : B e m e r k u n g e n  
z n r  B e s t i m m u n g  v o n  M o ly b d ä n  im  M o l y b d ä n 
g la n z .  [Tek. U . 1916. 21. Ju li , S. 348.]

Brennstoffe.
T. F . W inm ill: D ie  B e s t i m m u n g  d e r  F e u c h t i g 

k e i t  i n  d e r  K o h le .*  B estim m ung d er F eu c h tig k e it  der 
K ohle d u rch  E rh itz e n  im  V akuum , u m  den  E in f lu ß  e tw a  
aufgenom m enen Sauerstoffes be i d er E rh itz u n g  auszu- 
schaltcn . [Ir . Coal T r. R ev . 1916, 9. J u n i ,  S. 671.]

D r. B e rth o ld : B e s t i m m u n g  d e r  B e n z o l k o h le n -  
r v a s s e r s t o f f c  im  S t e i n k o h l e n g a s .*  N ach p rü fu n g  der 
b ishe r b en u tz ten  B estim m ungsverfahren . [ J .  f. Gasbcl. 
1916, 17. J u n i ,  S. 321/6.]

E. R . W caver: K o l o r i m e t r i s c h e  B e s t i m m u n g  
v o n  A z e t y l e n  u n d  i h r e  A n w e n d b a r k e i t  z u r  B e 
s t i m m u n g  v o n  W a s s o r .*  D as zu u n te rsu ch en d e  G as 
w ird  in eino am m oniakaliselio  L ösung  v o n  gela tine- u n d  
alkoholhaltigem  K upferch lorid  gele ite t, u n d  dio so e r 
h a lten e  ro te  kolloidale L ösung m it e iner en tsp rech en d en  
N orm allösung verglichen. V ersuche, W asser q u a n ti ta t iv  
d u rch  das m itte ls  K alz iu m k arb id  en tw ickelte  A zety len  zu 
bestim m en, fielen n ich t zufriedenstellend  aus. W ohl is t 
eino einfache u n d  auch sehr em pfindliche q u a lita tiv e  P rü 
fung  au f W asser in  dieser W eiso m öglich. [Scientifio  
P ap ers of th e  B ureau  of S tan d ard s, W ash ing ton , N r. 267, 
1916, 29. F eb r., S. 1/65.]

Schm ierm ittel.
B r. R osem ann: S c h m ie r ö le  fü r  D ie s e l m o to r e n .  

Z usam m enstellung d er G esich tspunk te  fü r  d ie  A usw ahl 
d er B etriebsöle fü r D ieselm otoren-A nlagen. [P e tro leum  
1916, 7. Ju n i , S. S72/0.]

cürzungen siehe Seite 95 bis 98.
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Statistisches.
Die Flußstahl-Erzeugung im Deutschen Reiche einschließlich Luxemburgs Im Juli 1916').

Bezirke

Ju n i 
1916 

(24 Arbeite- 
tage) 

t

Ju li 
1910 

(20 A rbeits
tage) 

t

Vom 1. J an . 
bis 31. Ju li 

1910 
(177 A rbeits

tage) 
t

Ju li 
1915 

(27 A rbeits
tage)

t

Vom 1. J an . 
bis 31. Ju n i 

1915 
(177 A rbeits

tage)
t

R h e in la n d - W e s t f a le n .......................................... 3 0 1  3 1 9 2 9 5  1 2 9 2  0 0 3  2 1 4 2 7 9  7 9 0 1 8 2 2  6 6 5

S c h le s ie n ...................................................................... 1 5  6 0 0 1 3  0 0 0 1 0 8  4 5 4 1 2  0 9 3 7 0  4 8 7

N ord-, Ost- u n d  M itte ld eu tsch lan d  . . . . ):o K önigreich  S a o h s o n ............................................... l  3 0  4 2 9 3 2  8 0 7 2 2 0  7 0 0 3 1  1 3 4 2 0 S  2 3 0
JZ S ü d d e u ts c h la n d ........................................................ 1
CtL S aargobiot u n d  bayerische R he in p fa lz  .  .  . 7 8  8 6 2 8 1  3 0 4 5 3 2  1 9 1 0 6  7 7 5 4 5 0  1 1 S
J Z
a E ls a ß - L o th r in g e n ................................................... 1 0 6  8 4 6 1 0 7  5 2 1 7 1 2  7 8 8 8 8  6 3 3 5 9 8  1 2 0
ts>
CO L u x e m b u rg ................................................................. 1 1 2  0 2 9 1 0 7  0 9 5 7 5 4  8 1 9 8 5  2 6 1 5 2 4  3 9 8

E Z usam m en 6 4 5  0 8 5 0 3 7  5 1 6 4  3 9 2  2 2 0 5 0 3  0 9 2 3 0 8 6  0 2 4
JZ
H D avon  g esch ä tz t — 1 9  5 9 6 1 9  5 9 6 — —

A nzah l d e r  B e triebe 2 6 2 6 2 6 2 4 2 8

D avon  gesch ä tz t — 1 1 — —

J=
ca ® R h e in la n d - W e s t f a le n .......................................... 1 4  2 6 2 1 8  1 5 9 9 5  8 0 8 1 3  2 2 5 8 8  8 5 1

® £  
E D avon  gesohätz t — — — — —

S O
w CC A nzahl d e r  B e triebe 4 4 4 3 3
®
CO D avon  gesohätz t — — — — —

R h e in la n d -W e s tfa le n .............................................. 3 3 8  4 1 0 2) 3 5 3  8 7 0 2  3 8 1  7 3 9 2 9 4  S 3 2 1 9 1 3  6 5 7

S c h le s ie n ...................................................................... 8 7  6 1 2 9 9  2 4 8 0 4 2  2 7 8 7 9  9 5 7 5 1 2  7 2 3

Siegerland u n d  H e s s e n -N a s s a u ........................ 2 5  2 4 3 2 0  4 0 5 1 8 6  9 7 5 2 2  4 1 5 1 5 3  1 1 4

N ord-, O st- u n d  M itte ldeu tsch land  . . . . 2 8  1 1 4 2 9  2 3 3 1 8 1  5 0 7 2 3  4 0 2 1 4 3  6 9 5
ca K önigreich  S a c h s e n ............................................... 1 5  5 4 3 1 6  2 5 7 1 0 7  9 9 4 1 4  8 8 0 9 9  1 1 9

s S ü d d e u ts c h la n d ........................................................ 6 2 4 5 7 8 4  9 8 2 7 4 3 5  3 7 3

¡5 2 S aarg eb ie t u n d  bayerische R he inp fa lz  . . . I S  8 3 0 1 9  3 7 9 1 3 7  3 7 7 1 7  1 5 1 1 0 2  5 8 2

E ls a ß - L o th r in g e n ................................................... 1 0  0 3 9 14  5 3 2 6 9  8 5 0 0  7 1 1 3 9  8 5 8
-C 0Zoto Z usam m en 5 2 5  0 1 5 = ) 5 5 9  5 0 2 3  7 1 2  7 0 2 4 0 0  1 5 7 2  9 7 0  1 2 1
CO
ca
ca D avon  goschätz t 4  7 0 0 1 4  S 9 8 4 3  5 8 8 — —

A nzahl d er B e triebe 7 8 7 8 7 8 0 5 7 3

D avon gesch ä tz t 8 8 8 — —

R h e in la n d - W e s t f a le n .......................................... 1 0  4 0 5 1 6  1 9 8 1 1 0  1 9 5 1 8  9 7 7 9 7  3 3 8

S c h le s ie n ...................................................................... )
j =ca N ord-, O st- u n d  M itte ldeu tsch land  . . . . l  2  0 7 9 = ) 1 8 6 0 2 5  9 0 5 3  5 7 9 2 8  2 4 9
co © 
c  J* K önigreich  S a c h s e n ............................................... J

S? o  u  o S aarg eb ie t und  bayerische R he inpfa lz  . . . 1 9 3 1 1 5 1 7 1 2  0 4 2 1 3 0 4 6  8 5 1

s  S Z usam m en 1 4  4 7 5 1 9  5 8 1 1 4 8  1 4 2 2 3  9 2 0 1 3 2  4 3 8
o n-
=t D avon  geschätz t 6 0 0 6 0 0 3  8 0 0 —  ■ —
Ul A nzahl d er B e triebe 1 0 1 0 1 0 10 12

D av o n  gesch ä tz t 1 1 1 — —

R h e in la n d - W e s t f a le n .......................................... 4 2 8 5 8 = ) 4 9  0 8 3 2 5 9  2 8 4 2 9  0 0 0 1 0 5  1 9 4

S c h le s ie n ...................................................................... 4  1 7 3 4  7 5 6 2 9  3 4 9 3  0 6 1 1 5  6 9 1

Siegerland  u n d  H e s s e n -N a s s a u ....................... 1 0 9 6 1 2 7 3 7  5 7 9 1 4 0 2 8  5 2 1
3 N ord-, O st- u n d  M itte ldeu tsch land  . . . . 5  1 2 4 5  8 2 4 3 9  0 2 3 5  4 2 5 3 1  4 1 1
E K ö nig re ich  Sachsen .......................................... 1 0 0 4 1 1 3 0 0  7 0 8 2 4 3 2 4 3

S ü d d e u ts c h la n d ........................................................ 2  0 7 2 2  1 0 6 1 4  2 7 5 1 0 3 0 5  3 9 0
w S aargobiet u n d  bayerische  lihe in p fa lz  . . . 4  8 6 7 4  3 S 2 3 2  0 1 4 4  7 S 3 1 7  5 5 9

U E ls a ß - L o th r in g e n ...................................................
|  1 1 0 7 1 1 3 5 7  8 3 1 1 1 0 1 4  5 0 0

m
■C L u x e m b u rg ................................................................. " ' 1
CA Z usam m en 0 2  3 6 1 = ) 6 9  7 4 9 3 9 6  1 2 3 4 0  7 7 7 2 4 8  5 0 9
«ffl D avon  geschätz t 1 1 4 5 = ) 2  1 9 8 8  0 0 2 — — •

A nzahl d er B etriebe 4 9 4 9 4 9 4 5 4 5

D avon  geschätz t 5 6 i .. 1

l) N ach  d er S ta tis tik  des V ereins D eu tsch er E isen- und  S tah l-In d u strie lle r. =) B erichtig t.
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Bücherschau.

Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei. Unter Mit
arbeit von Professor S)tpl.»3ng. 0 . B a u e r , Professor 
Dr. 3)v.<jiig. L. B eck  [u. a.] hrsg. von S r .^ n g .
C. G eiger. Bd. 2: Betriebstcclinik. Mit 1276 Fig. 
im Text und auf 4 Taf. Berlin: Julius Springer 
1916. (X , 772 S.) 4°. Geb. 36 J l.

D ie H erausgabe dieses B andes erfo lg t, d u rch  den 
K rieg  u n d  an dere  U m stände verzögert, sp ä te r  als b e a b 
sich tig t. W ährend  d er e rste  B an d 2) d ie  G rundlagen  des 
G ießereiwesens behan d e lt, i s t  d e r  zw eite d e r  B e tr ieb s
techn ik  gew idm et. D ie einzelnen G ebiete sind  v o n  h e rv o r
ragenden  T heore tikern  u n d  F ach leu ten  b e a rb e ite t, in 
deren  A usw ahl d er H erausgeber en tsch ieden  eine gu te  
H an d  gezeig t h a t. A uch h ie r sind  w ieder die in  d e r  F a c h 
lite ra tu r  erschienenen V eröffentlichungen ausgiebig  heran -

')  B erich tig t.
s) Vgl. S t. u. E . 1912, 29. F e b r ., S. 3S0/2.

gezogen, u n d  is t  sowohl im  T e x t w ie in  A nm erkungen  
au f d ie  Quellen hingew iesen. D er bchan d e lto  S to ff is t  in 
v ierzehn  A b sch n itte  e ing e te ilt.

In  den  A bschn itten  I bis I I I  w ird  a u f  369 S eiten  d ie  
F orm erei b ehandelt, u n d  zw ar v o n  A. W i d m a i e r  „D ie  
A uf bere itung  u n d  M ischung d e r  F o rm sto ffe“ , von  L . T ro u -  
h e i t  „D ie  Modelle u n d  ih re  A n fertig u n g “ , v o n  C. I r r e s -  
b o r g o r  d ie  „F o rm ere i“ se lbst. D ie B e h an d lu n g  d ieses 
Stoffes is t  sehr ausführlich  u n d  w ird  d u rch  eino g roße A n 
zahl k leinerer A bbildungen  u n d  Z eichnungen in  w ünschens
w erter W eise e rg än z t; sow eit sie d ie  E iseng ießere i b e tr iff t, 
is t  sie , besonders in  dem  A b sch n itt „ F o rm e re i“ , sogar 
m ustergü ltig . D er E iseng ießer w ird  in  d iesen  A b sch n itte n  
eigen tlich  alles finden , w as fü r  ih n  von  W e rt sein  kann. 
L eider is t der S tah lfo rm gußbo trieb  n ic h t so ausführlich  
bedach t. D a  es sich  ab e r  dem  T ite l nach  u m  e in  H an d b u ch  
n ic h t n u r  d er E isen-, sondern  ebenso d e r  S tah lg ießere i 
h an d e lt, so w äre auch  d ieser e in  ih re r  B ed eu tu n g  ange
m essener R aum  zuzum essen. Alle d er S tah lg ieß ere i e igen
tüm lichen  A bw eichungen nach  A r t  u n d  B e h an d lu n g  der 
Form stoffe , E in rich tu n g  d er M odelle, A n o rdnung  der
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verlo renen  K öpfe, A nschneiden d er E ingüsse usw .. m ü ß ten  
au sfü h ilich e r  b eh an d e lt u n d  in  le ich t ü bersich tlicher F orm  
hervo rgehoben  w erden. A uch bei den  E inzelbeisp ie len  zur 
E rlä u te ru n g  d e r  F o rm e re i w äre  eine  ausg ieb igere B erück
sich tig u n g  d er S tah lg ieß ere i erw ünsch t. Es d ü rfte  sich  bei 
e in er sp ä te re n  A uflage em pfehlen , noch ein ige fü r  den  
S tah lg u ß  k ennzeichnende B eispielo  h inzuzuügen  u n d  au s 
d en  b e re its  an g e fü h rte n  B eisp ie len  d ie jen igen  h e rv o rz u 
heben , d ie fü rE ise n -  und  S tah lg ieß ere i gleicherw eise gelten. 
B ei d e r  M odcllanfertigung  verm isse ich  d ie  B eschre ibung  
d e rw ich tig s teu  H o lzbearbeitungsm asch inen , im  besonderen  
d er neuzeitlichen  K ernkasten fräsm asch inen . B oi den  R ü t te l 
fo rm m asch inen  w ären  A ngaben  ü b e r L u ftv e rb ra u ch  und  
K o s te n  d er L u ft fü r  d ie  versch iedenen  K asteng rößen  e r 
w ünsch t, sow ie d ie  B eschreibung  d er z u r  d au ern d en  U eber- 
w aehung sow ohl d iese r M aschinen a ls au ch  d e r P re ß lu f t
s ta m p fe r u n d  -häm m er u n b e d in g t no tw end igen  L uftm esser, 
d ie  in k o iner G ießerei fehlen  sollten. D ank en sw ert is t  d ie  
ausführliche B eschreibung  d er A nw endung  von A bschreck 
p la tten . S tä rk e r  h inzuw eisen  w äre au f d ie  hohe B edeu tung  
des raschen  G ießens a u f d ie  E rz ie lu n g  eines d ich ten  
Gusses. D ie  D au er des G ießens soll sieh  n ic h t nach d er 
B eschaffenheit d e r  F o rm  r ic h te n  (S e ite  134/5), sondern  
u m g ek eh rt, d ie  F o rm  m u ß  so fest u n d  d u rch lässig  h e rg e 
s te ll t  w erden , d aß  sie d a s  F ü llen  in  k ü rzes te r  Z e it zu läß t. 
S elbst S tücke  von 50 T onnen  u n d  m ehr, sofern sie  u n b e 
d in g t d ic h t se in  m üssen, so llten  m öglichst n ic h t m eh r als 
30 Sekunden  zum  G ießen  benötigen . A ngaben  ü b e r d ie  
A n o rdnung  u n d  G röße d e r E ingüsse  z u r E rz ie lu n g  solch 
rasch e r G üsse w ären  zu begrüßen. B ei den  A usführungen  
über d ie versch iedenen  T ro ckenverfah ren  feh lt d ie  in den 
le tz te n  J a h re n  so herv o rrag en d  en tw ick e lte  T rocknung  
sow ohl d er F o rm e n  als a u c h  d er T ro ckenkam m ern  m it 
K oksofen- oder H ochofengas u n d  d ie  B esch re ibung  der 
d a fü r  geb räuch lichen  B renner. A uf S eite  297 w ären  auch 
d ie  gerade  fü r  G asfeuerung so geeigneten , le ich t zu b e 
d ienenden , u n te rird isch  an g eordneten  T rockenkam m ern  
zu erw äh n en , d ie  sich  besonders fü r L ehm form ere ien  be
w ä h rt haben.

D ie  A b sch n itte  IV  b is X I I  behandeln  das e ig e n t
liche G ießen u n d  d ie  versch iedenen  O fenarten . —  Im  
A b sch n itt IV  g ib t C. I r r e s b o r g e r  eine R e ih e  n ü tz lich er 
W inke fü r das G ießen, d ie  A rb e it nach  dem  G ießen u n d  
das Schw eißen feh le rh a fte r G ußstücke. —  Im  A bschn itt V 
w erden  d ie  versch iedenen  G attie ru n g en  fü r B au -, H an d e ls
u n d  M aschinenguß, R ö h renguß , B lockform en, feuerbe
stä n d ig e n  u n d  chem isch w iderstandsfäh igen  G uß au fge
s te llt. E s fehlen le ider A ngaben  ü b e r die G a ttie ru n g  von 
gew öhnlichen W alzen. D ie  N o tw en d ig k e it e in er fo rtlau fen 
d en  P rü fu n g  des R ohe isens, des B ruches u n d  d e r  fertigen  
G ußstücko  d u rch  ohem ischo A nalyse w ird  in e rfreu licher 
W eise b e to n t. E s w äre zu begrüßen , wenn in  e in er N e u 
auflage auch  d er G ru n d sa tz  d er W irtsch a ftlich k e it fü r 
d ie  W ahl d er G a ttie ru n g  gebüh ren d  gew ü rd ig t w ürde, 
w ie d as  d ie  kü rzlich  in  d ieser Z e itsch rift1) erschienene 
A rbeit von F ic h tn e r  in so tre ffen d e r W eise tu t .  D ie vom  
V erfasser au f S eite  413 a u f G rund  d e r  V eröffentlichung 
von W esthoff geäußerto  A n sich t ü b e r d ie  B eeinflussung 
d er G üte  von  G ußeisen d u rch  Ferrosiliz ium  in d e r  P fanne 
h a t  übrigens in  d e r  P ra x is  ke ine  B e stä tig u n g  gefunden, 
d a  sich hochgehaltiges F erros iliz ium  se lb st in  gep u lv erte r 
F o rm  u n d  u n te r  W irkung  des Aufschlagenden S trah le s 
n u r  zum  T eil in G ußeisen lö s t u n d  v ie lm ehr in erheblichem  
M aße in  d ie  Schlacke geh t. —  Im  V I. A b sch n itt b esch re ib t 
I r r e s b e r g e r  d ie  gebräuch lichen  T iegelofcnarten  sowohl 
fü r  feste  a ls au ch  fü r  flüssige u n d  gasförm ige B rennstoffe , 
sow ie den  B e trieb  m it d iesen u n te r  B erücksich tigung  auch 
des M etallgusses.—  Im  A b sch n itt V II  besp rich t G. B u z e k  
den  th eo re tisch en  T e il des S chm elzvorgangcs im  K u p o l
ofen u n d  e r lä u te r t  in  k la re r  W eise u n te r  B eifügung  einer 
R eihe ü b e rs ich tlich er T afeln  d ie  Z usam m enhänge zw ischen 
S chm elzleistung , K oksvorb rauch , W indm enge, W in d 
pressung  u n d  T em p era tu r , w äh ren d  I r r e s b e r g e r  d en  B au 
u n d  B e tr ieb  des K upolofens d a rs te llt  u n te r  e ingehender

¡) S t. u. E . 1916, 27. J a n . ,  S. 77 (u . f t ) .

Schilderung se iner geschichtlichen E n tw ick lung . A uch 
in  diesem  A b sch n itt is t in g rü n d lich er W eise alles W issens
w erte  zusam m engetragen . —  D er V III . A b sch n itt, v e r 
fa ß t von  D r. K e t t e n b a c h ,  is td o m F lam m o fe n  gew idm et. 
Die w esen tlichsten  G esich tspunk te  fü r  den  F läm m ofcn- 
b e tr ie b  sin d  erw äh n t. Im  ganzen  jedoch  sin d  d io  
„G ießere i-F lam m öfen“ auch im  vorliegenden  W erke 
e tw as k n a p p  w eggekom m en, obw ohl d e r  F lam m o fen  e n t 
schieden v iel m eh r gew ürd ig t zu  w erden  v e rd ien te . In  
A m erika  w erden F lam m öfen  fü r hochw ertigen  M asch inen
guß in  v iel größerem  U m fange b e n u tz t als in  D eu tsch land . 
G uß von  einer G üte , wio sie im  F lam m ofen erzeug t w ird , 
is t  beim  K upolofenguß  n ich t erre ichbar. H ie rau f m ü ß ten  
d ie  G ießereien  in  nachdrück lichster W eise hingew iesen 
u n d  ihnen  d ie  W ege gezeig t w erden, w ie sie du rch  E in 
füh rung  des D auerbetriebes, du rch  m echanische B e 
schickung, d u rch  V erw endung flüssigen E in sa tzes usw . 
den  B e tr ieb  des F lam m ofens, aus dem  in bequem ster W eise 
se lbst k le ine  A bstiche, genau  wie bei dem  K upolofen , zu 
en tn eh m en  sind , w irtsch aftlich  ges ta lten  können. D ie 
B estrebungen  d e r G ießereien  au f R ückeroberung  eines 
T eiles d e r  ihn en  d u rch  den  S tah lg u ß  en trissenen  G ebieto 
w ürden  durch  u m fangre ichere  V erw endung des F lam m 
ofens sicherlich  w esentlich  größeren  E rfo lg  haben . —  Dio 
A bschn itto  IX , X  u n d  X I  behandeln  den  B au  u n d  B e trieb  
d er z u r  H erste llung  von  S tah lfo rm guß  d ienenden  Oefen, 
u n d  zw ar sp r ic h t K . K a z m e y e r  üb er M artinöfen , 
M. E s e h e r  ü b e r K leinbessem ereien  u n d  D r. B. N e u m a n n  
ü b e r e lek trische  Oefen. D ie V erfasser s in d  h ie r dem Z w ecke 
des H an d b u ch es, e inen  allgem einen u n d  d ab e i doch m ög
lic h s t inha ltro ieh en  U ebcrb lick  zu g eben , d u rch au s g erech t 
gew orden. —  D er A b sc h n itt X I I ,  v e rfa ß t von  ®r.«3ng. 
O b e r h o f f e r ,  g ib t  e ine D arste llu n g  des T em pergusses 
nach den  versch iedenen  Schm elzungsverfahren , w obei d io 
T heorie  d er B ildung  d er T cm perkohle en tw ick e lt u n d  A n 
gaben  ü b e r den p rak tisch en  V erlauf des T em perverfah rens 
gem ach t w erden.

Im  A b sch n itt X I I I  besch re ib t U. L o h s o  d io  h eu te  
fü r  dio G ußpu tzere i h au p tsäch lich  in B e tra c h t ko m m en 
den  M aschinen u n d  g eh t d ab e i in  ausfüh rlicher W eise 
au f d ie  versch iedenen  B a u a rten  u n d  A usführungsform en  
d e r  S andstrah lgeb läse  ein. —  Im  le tz te n  A b sch n itt e r 
ö r te r t  C. I r r e s b e r g e r  re c h t anschau lich  d as an z ieh en d e  
G ebiet d e r  B ehand lung  d e r  O berfläche u n d  V eredelung 
d er G ußw aren.

D a m it f in d e t d er um fangreiche zw eite  B a n d  dieses 
re ich h a ltig en  W erkes se inen A bschluß. D ie A bsich t des 
H erausgebers , dem  G ießere im ann  e in  zeitgem äßes N ach- 
schlagew erk  üb er die B e trieb s tech n ik  des G ießereiw esens 
in d io H a n d  zu geben, d a rf  als d u rch au s gelungen bezeich
n e t  w erden. A ls w ertvo lle  B ereicherung  d e r  F a c h lite ra tu r  
re ih t  sich  d er zw eite B a n d  d ieses H an dbuches dom  e rs ten  
w ürd ig  an , so d aß  er den  Fachgenossen n u r w ärm stens 
em pfohlen  w erden  kan n . Bei e in er zw eiten  A uflage w äre  
m it R ü c k sich t au f d ie  H an d lich k e it d e r zw eite B and  b esser 
v ie lle ich t in zw ei einzelne B ände zu teilen . A uch d ü rfte  
e ine nochm alige g ründliche D u rch a rb e itu n g  zu dom 
Zwecke, dem  W erke eine größere E in h e itlich k e it zu g eb en , 
v o r te ilh a ft sein. D iese E in h e itlich k e it lä ß t  infolge d e r  von. 
so v ielen  verschiedenen V erfassern, a llerd ings zum  großen 
T eile  in  ganz  vorzüglicher W eise, vorgenom m enen  B e
arb e itu n g  d er einzelnen A b sch n itte  in  m anchen  T eilen 
e tw as zu w ünschen übrig. In  einer zw eiten  A uflage wären, 
au ch  ein ige, freilich n u r in verschw indender A nzahl v o r
kom m ende D ruckfeh ler —  S eite 342, 407, 506, 544, 570, 
046, 739 —  auszum erzen. ^ r.-S tig . Otto Wedemeyer.

F eriio r sind  d er S ohriftle itung  zugegangen: 
H c i l a n d t ,  3)r.«3ng. A d o l f :  Uebcr die Beanspruchung 

der Förderseile, der K ran- und A ufzugsstile beim A n 
fahren und Bremsen. M it 1 T af. M ünchen u. B e rlin : 
R . O ldenbourg  1916. (V, 27 S.) 8 °. 1,50 .ft.

K a v s e r ,  D r. H ., P rofessor an  d er U n iv e rs itä t  B onn : 
Lehrbuch der P hysik . F ü r  S tud ierende. 5 ., verb. Aufl. 
M it 349 T ex tab b . S tu t tg a r t :  F erd in an d  E nk e  1916. 
(X II .  554 S.) 8 L 13,40 .ft.
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Oskar L eyd e  f .

Am  1. A ugust 1916 is t unser lang jähriges M itglied 
O s k a r  L e y d e ,  Z ivilingenieur zu B erlin , in  W in terberg , 
w o er bei seinem  F reunde W ilhelm  B riigm ann zu Besuch 
w ar, ganz  plötzlich u n d  u n e rw arte t infolge eines G ehirn
schlages verstorben.

G eboren am  6. M ärz 1849 als Sohn des Professors 
D r. E d u a rd  Leyde, der als O berlehrer fiir N a tu rk u n d e  
am  G ym nasium  zum  G rauen  K lo ste r in  B erlin  tä t ig  
w ar, besuohte e r  das K ön igstäd tische  R ealgym nasium  
daselbst u n d  leg te  an  ihm  1869 die R e ifeprüfung  ab. 
N ach  einer e ineinhalb jährigen  p rak tischen  L ehrze it 
s tu d ie rte  er 1S70 bis 1873 M aschinenbau a n  der K önig
lichen G ew erbe-A kadem ie zu B erlin  u n d  g ing im  A pril 
1S73 nach W ien, um  bei d e r G eneralagen tur der D eutschen 
R eichskom m ission  fü r d ie W iener W eltausstellung  1873 
d en  P o sten  eines A bteilungsingenieurs fü r d ie G ruppe der 
M etallw aron-Industrie  zu  übernehm en.

H ier m ach te  e r  im  geschäftlichen V erkehr d ie B e
k an n tsch a ft des L eite rs  der berü h m ten  Griifl. S tolberg- 
schen  E isengießerei zu Ilscnburg  a. H arz , des O ber
h ü tten in sp ek to rs  S cho tt, der ihm  se itdem  ein  treu e r  
F re u n d  u n d  G önner w urde und  ihn  v eran laß te , nach 
Schluß der A usstellung als sein 
Schüler u n d  B e triebsassiston t nach 
I lsenburg  überzusiedeln. D ie zwei 
Ja h re , d ie e r  h ie r verleb te , haben  
ih m  u n te r  S cho tts A nleitung reiche 
K enntn isse  u n d  E rfah ru n g en  im 
G ießereibetriebe verschafft. D a 
nach w ar L eyde drei J a h re  bei 
K rig ar & Ihssen  in  H an n o v er u n d  
e in  J a h r  be i R oessem ann & K iihne- 
m ann  in B erlin  tä t ig  u n d  übernahm  
am  1. O ktober 1880 dio L e itu n g  des 
E isen- u n d  M etallgießereibetriebes 
der B erlinor M aschinenbau-A cticn- 
G esellsehaft vorm als L. Schw artz- 
kopff zu B erlin . D iesen B etrieb  h a t  
e r  16 Ja h re  lan g  erfolgreich u n d  bei 
im m er g rößer w erdenden L e is tu n 
gen geführt. W as er in d ieser Z eit 
in  der E n tw ick lu n g  des Gusses von 
großen u n d  dünnw andigen  P hos
phorbronzestücken  fü r den  T orpedo
b au  geleiste t h a t, v e rd ien t höchste 
A nerkennung.

Im  Ja h re  1896 übern ah m  L eyde den P osten  eines 
O beringenieurs bei d e r  A .-G . L udw ig Locwe & Co. zu 
B erlin , wo ihm  zu n äch st d er B au  u n d  d an n  die L eitung  
e in er neuen großen E isengießerei übertrag en  w urde. 
E r  erö ffnete  diese W irk sam k eit m it e in er ausgedehnten  
S tud ienre ise  durch  D eu tsch land  u n d  N ordam erika , u n d  
e rre ic h te  dam it, d aß  die G ießerei, d ie h iernach  u n te r  
seiner L e itu n g  en ts ta n d , eine M u ste ran sta lt w urde, die 
nam entlich  auch  in  d er M assenfabrikation  u n d  in  bezug 
auf Gilto und  S au b erk e it ihres Gusses ganz hervorragende 
L eistungen  aufzuw eisen h a tte .

1902 leg te  L eyde jen e  S te llung  n ieder u n d  begann  
e ine  se lbständ ige T ä tig k e it als S achverständ iger fü r 
E isen- u n d  M etallgießerei, in d er e r  d ie  ü b eraus reichen  
E rfah rungen  se iner 2Själirigen P rax is  m it g länzendem  
E rfolg  verw ertete . E r  en tw arf eine ganze R eihe  von 
großen G ießereianlagen, deren  B a uausfüh rung  u n d  In g an g 
se tzung  ihm  ebenfalls ü b ertrag en  w urde. E s  se ien  h ier 
n u r gen an n t dio folgenden G ießere ien : G. J .  Jaegc'r, E lb e r
feld ; H annoversche M a sch in en b au -A .-G ., vorm . Georg 
E gestorff, H a n n o v e r-L in d e n ; B erlinor M aschinenbau- 
A ctien -G ese llsch aft vorm . L. Schw artzkopff, B e rlin ; 
W aggonfabrik L. S te in fu rtt, K önigsberg i. P r . ;  W agner in 
W ien ; G. L is t in M oskau; R ieh. H a rtm a n n  in  S t. P e te rs 
b u rg  u n d  L ugansk ; G ebr. N obel in  P e te rsb u rg ; Caille- 
D enain  in  P a r is ;  W hitchead  & Co. in  F ium e u. a. m.

D urch  diese T ä tig k e it h a tte  er viele persönliche B eziehungen 
im  In - u n d  A uslande an g ek n ü p ft u n d  e rfreu te  sich  in  den  
K reisen  se iner Fachgenossen, ganz besonders au ch  in 
A m erika, e in er hohen  W ertschä tzung .

A n den  A rb e iten  der deu tsch en  G ießereifachleute  
n ah m  er m it großem  E ife r te il, u n d  ebenso w ar er dem  
V erein d eu tsch er E ise n h ü tte n le u te  sow ie dem  V erein 
d eu tsch er Ingen ieu re  e in  treu es, fö rderndes M itglied. 
Im  Verein d e u tsch e r G ießere i-F ach leu te  w ar er s te llv e r
tre te n d e r  V orsitzender u n d  V orsitzender des T echnischen  
A usschusses. A ußerdem  War er M itg lied  des T echnischen  
A usschusses im  B erliner B czirksvere in  D eu tsch e r I n 
gen ieu re  u n d  im  V erein  fü r G cw erbeflciß, M itglied des 
A usschusses des D eu tsch en  M useum s in  M ünchen u n d  
M itglied d e r  K om m ission  fü r  G ußeisen im  In te rn a t io 
nalen  V erbände fü r dio M a teria lp rü fu n g e n  d e r T echnik .

O skar L evde zeichnete  sich zu  a llen  Z eiten  d u rch  e in  
fröhliches u n d  zufriedenes G em ü t aus u n d  d u rch  einen 
lebendigen S inn fü r das G em einw old, d e r  ihm  sohon 
in seinen S tu d ien jah re n  im  V erein  „ H ü t te “  e inen  großen 
K reis von g leichgesinnten  F re u n d en  verschaffte , m it 
denen er bis zu seinom  L ebensende in  s tän d ig e r F ü h lu n g  

tre u  v erb u n d en  blieb. N eben  seinen 
F ach a rb e iten  beschäftig te  er sieh 
schon als P rim an e r u n d  ebenso sp ä 
te r  m it g roßer F re u d e  eingehend 
m it lite ra risch en  u n d  k unstw issen 
schaftlichen  S tu d ien , zu d enen  er 
an  der G ew erbe-A kadem ie se inerze it 
besonders d u rch  F rie d rich  Eggers 
angereg t u n d  b eg e is te rt w urde.

In  W ien  m ach te  e r  1873 bereits 
d ie  B ek an n tsch a ft se iner nach m ali
gen G a ttin  M arie W eber, e iner 
ebenso liebensw ürdigen w ie c h a ra k 
te rs ta rk e n  Schw eizerin , m it  d e r er 
sich  im  Ja lire  1879 verm äh lte . Es 
w ar eine in  jed er H in sic h t m u ste r
gültige u n d  g lückliche E h e , die 
d ie  beiden  in  u n w an d e lb are r T reue  
u n d  Z ufriedenheit v e rb u n d en  hielt. 
S ie d u rc h le b te n  gem einsam  frohe 
u n d  schw ere Z eiten  m it gleicher 
L iebe, u n d  erzogen zw ei Söhne, dio 
ihnen  b eschert w aren , zu tü ch tig en  
M ännern ; eino T ochter verlo ren  sie 

bere its im  A lte r von d re i Ja h re n . S e it B eg inn  des
K rieges so rg ten  u n d  a rb e ite ten  sie  beide in  au fopfe rnder
H ingebung  fü r N otleidende, haup tsäch lich  fü r  o st 
preuß ische  F lüch tlinge  u n d  verw undeto  S oldaten .

Als V orstandsm itg lied  des Asyls fü r O bdacldose 
in B erlin  u n d  als E hren m itg lied  des N atio n a ld an k s fü r 
V eteranen  h a tte  Leyde schon in  frü h eren  J a h re n  eine 
unerm üdliche u n d  reich  gesegnete A rb e it ganz im  stillen  
geleistet.

Am  28. J u l i  h a t te  L eyde eine geschäftliche R eise 
ange tre ten  u n d  im  A nsclduß d aran  se inen  lieben  a lten  
S tud ien freund  W ilhelm  B riigm ann  in  W in te rb erg  in 
W estfalen  besuch t. H ie r  verleb te  e r  zw ei besonders 
schöne Tage, d ie be inahe  ganz ausgefü llt w-aren m it 
G esprächen üb er liebe Jugenderin n eru n g en  u n d  üb er 
se in  „restloses G lück“ im  eigenen H ause , das ih m  auch 
d u rch  die schw ere K riogszeit t re u  geblieben sei. A ls er 
am  1. A ugust abreisen  wro llte , beg le ite te  ih n  dio ge^ 
sa m te  F am ilie  B rügm ann  zum  B ahnhof, u n d  d o r t creilto 
ihn , m itte n  in  fröh licher U n te rh a ltu n g , e in  p lö tzlicher, 
sa n fte r  T od in  dem  A ugenblick, als e r  den  Z ug b e 
ste igen  w ollte.

N ich t n u r seine F am ilie , sondern  auch  d e r  g roße K re it 
se iner F reu n d e  w ird  dem  liebensw ürdigen, sch lich ten  u n d  
edlen  C h a rak te r  dieses v o rtrefflichen  M annes alleze it in 
D a n k b a rk e it ein  ehrendes A ndenken  bew ahren.


